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18. V — 24. V 77. HANNOVER

... informirajte se o novom programu BURKLE-
-ovih strojeva za povrsinsku obradu, odnosno
presanje. Da bismo vas mogli iscrpno savjeto-
vati, naéi éete BURKLE-a na 2 mjesta na Vele-
sajmu LIGNA’ 77.

Oprema stolarskih radionica 18. hala, 101. Stand
19, hala, 203. Stand

Industrija_namjestaja
Lijepljeni gradevni elementi 19. hala, 203. Stand
BURKLE-ovi specijalni strojevi stoje prije svega
tamo gdje se pridaje vaznost kvaliteti, ekono-
miénosti i odrzavanju.

BURKLE

tehnika koja ima buducnost

nE((=

Kratkotaktna protoéna presa serije HSO/D

B Planiranje i savjetovanje po Zeljama kupca

B Povezivanje bez problema, jer su pojedinac-
ni dijelovi postrojenja i upravljanja iz vlastite
proizvodnje.

B Neznatan tro$ak za montazu i pustanje u
pogon zbog svrsishodne konstrukcije i cje-
lovitog ispitivanja funkcioniranja prije ot-
preme.

Usteda u troskovima za energiju zbog izo-
liranja pune povrsine grija¢ih plo¢a.

| | Hid_rauliéko upravljanje bez potrebe odrza-
vanja kod kompaktnog nacina ugradnje.

BURKLE]

W daukumirdAd

Abdkhdusoemi
schwhnzwhiod

Obratite se za savjet nasim inZenjerima!
ROBERT BURKLE GmbH & Co.
MASCHINENFABRIK

D-7290 FREUDENSTADT

Telefon br. (07441) 58-1

Telex br. 07-64 227



Proizvodni

program

PROIZVODNI PROGRAM

Automat. tralna pila

trup&ara TA-1600
Automat. tratna pila

trupéara TA-1400
Automat. tratna pila

trupéara TA-1100
Traéna pila

trup&ara PAT-1100

Rastruzna tratna
pila RP-1500

Univerzalna rastruZna
traéna pila RP-1100

Pilanska tra&na pila P-9

Automat. jednolisni

cirkular AC-2
Klatna pila KP-4
Povlatna pila PP-1
Precizna cirkularna

pila PCP-450
Precni cirkulari PC 1-4

Automatska oStrilica

pila OoP-1
— uredaj za gater pile
— uredaj za Siroke

tratne pile

— uredaj za uske tra&ne
pile

Automatska oStrilica Siro-
kih traénih pila oTP

— uredaj za gater pile
— uredaj za Siroke traine
pile

Valjadica pila VP-26
— pribor za valjanje
i napinjanje pila
— stol za uredenje listova
pila

— Brusilica kosina BK
— Aparat za
lemljenje AL-26

Automatska brusilica
nozeva ABN-4

Razni strojevi za finalnu
obradu drva

Novo u proizvodnom programu!

DVOSTRANI PROFILER — MDA

NA POCETKU 1977, GODINE

argumentirano tvrdimo da ée neki od proble-
ma oko odrZavanja lista traéne pile uskoro
iséeznuti iz Vadih ostrionica!

s neskrivenim ponosom spominjemo na$e novo

razvijene proizvode specijalno za Vas:

"A'M B" - Aparat za mjerenje bombéa na ko-
tadu tralne pile

"K N P" = Kontrolnik napetosti lista’ tradne
pile prema promjeru kotada,

obavjeStavamo Vas da na$ novi proizvod
DVOSTRANI RUBNI PROFILER "MDA" od sada pro-
izvodimo u devet standardnih varijanti za
odredjene tehnolo$ke procese,

DVOSTRANI RUBNI PROFILER "MDA" nije se zado-
voljio samo standardnim varijantama, ved
svim silama nastoji da i u specijalnim iz-
vedbama varijanti maksimalno podtuje spe-
cifi€ne "mikro" - zahtjeve Vaseg tehnolo¥-
kog procesa, ‘

ZELIMO VAM USPJESNO OSTVARENJE SVIH PLANOVA
TE“ OSTVARENJE JOS BOLJIH RADNIH I POSLOVNIH
REZULTATA U 1977. GODINI

»BRATSTVO« TVORNICA STROJEVA ZAGREB — 41020 Zagreb — SAVSKI GAJ, PREMUDIN PUT bb

(XIII PUT bb) — JUGOSLAVIJA, Tel.: Centrala: 520-481, 521-331, 521-539, 521-314 — Prodaja: 523-533 —

Telegram: BRATSTVO ZAGREB, Telex: 21-614




SEMINAR

,OSNOVE | MJERILA REZULTATA RADA
(vrednovanje rada)”

Nastavljajuéi s dodainjom praksom spe-
cijalisticke izobrazbe kadrova iz drvne in-
dustnije za podrué¢je vrednovanja rada, IN-
STITUT ZA DRVO — Zagreb, odjel za teh-
nolodku organizaciju organizira od 21 — 26.
ozujka 1977. specijalisticki seminar:

OSNOVE I MJERILA ZA RASPODJELU
OSOBNIH DOHODAKA
(VREDNOVANIJE RADA)

Izobrazba je prvenstveno mamijenjena
inzinjerima i ekonomistima, kao i ostalim
no poznavanje problematke vrednovanja
rada.

Cilj izobrazbe

Pruziti polaznicima teoretsku podlogu o
metodama studija, mjerenja, vrednovanja i
obracduna rada.

Uvjezbati polaznike u prakti¢nom pro-
vodenju metoda studija, mjerenja i vredno-
vanja rada sa svrhom odredivanja realnih
odnosa pri raspodjeli osobnih dohodaka.

Nastavni program

1. Projektiranje organizacije — osnova za
raspodjelu osobnih dohodaka

— metodolo$ki pnistup projektiranju orga-
nizacije

— samoupravno organiziranje zajedni¢kih
sluzbi

— polozaj zajedni¢kih sluzbi OUR-a

— utvrdivanje medusobnih odnosa radne za-
jednice zajedni¢kih slugbi i osnovnih or-
ganizacija udruzenog rada

— organizacioni modeli u dosada3njoj
praksi

— kibernetski pristup organizaciji upravlja-
nja i rukovodenja OOUR-om

2. Sistematizacija radnih mjesta
— kategorizacija poslova
—-izrada sistematizacije radnih mjesta
- — sistematizacija radnih mjesta kao metoda
racionalizacije rada
— izrada samoupravnih sporazuma o siste-
matizaciji radnih mjesta.

3. Mjerenje rada

— studij rada na poslovima obrade mate-
rijala

— studij rada ma poslovima na obradi in-
formacija u administrativno-stru¢nim
sluzbama

— mjenila rezultata rada
— metode mjerenja rada
— standardna vremena poslova i operacija.

4. Vrednovanje poslova na radnim mjesti-
ma

— objektiviziranje sloZenosti rada, odgovor-
nosti u radu i uvjeta pod kojima se rad
odvija primjenom analiti¢ke procjene

— konstrukcija sistema

— obradunska osnovica radnika kao osnov
za udestovanje u raspodjeli ostvarenih
sredstava za osobne dohotke,

— osnove i mjerila za vrednovanje rada

— obrada jednog primjera primjene zajed-
ni¢kih osnova i mijerila rezultata rada,

— analiti¢ka procjena kao metoda raciona-
lizacije rada

— verifikacija sistema analiticke procjene
radnih mjesta.

5. Projektiranje sistema raspodjele osobnih
dohodaka :

— definiranje pojmova osnova i mjerila

— odredivanje metrike

— odredivanje identifikacionih nivoa za u-
tvrdivanje osnova i mjerila

— projektiranje sistema raspodjele na ni-
vou slozene radne organizacije

— projektiranje sistema raspodjele na ni-
vou radne organizacije

— projektiranje sistema raspodjele na ni-
vou OOUR-a

— projektiranje podsistema raspodjele na
nivou obra¢unskih grupa

— projektiranje podsistema grupnog i indi-
vidualnog udinka.

Prijave

Nastava se odrzava navedenih dana pri-
je i poslije podne. Mjesto odrzavanja bit
ée objavljeno po primitku prijava, a naj-
vjerojatnije u jednom od hotela Kvarnerske
rivijere. Prijave se primaju do 15. III 1977.
godine kod organizatora s naznakom »za
seminar«. Broj polaznika je ograniCen, radi
kvalitete vjezbi i konzultacija o zadacima.
Kotizacija po udesniku iznosi 2.000 dinara,
u §to su uradunati i §tampani materijali.

Ostale informacije

Za sve informacije treba se obratiti na
Institu za drvo, odjel za tehnolo$ku organi-
zaciju, Zagreb, Ul. 8. maja 82, telefon:
448-611, 448-032, 448-278.




»DRVNA INDUSTRIJA« — ¢&asopis
za pitanja eksploatacije $uma, me-
hani¢ke i kemijske prerade drva,
te trgovine drvom d finalnim drv-
nim proizvodima.

Izlazi kao mjeseénik

Izdavacdi i suradnici
u izdavanju:

INSTITUT ZA DRVO, Zagreb, UL
8. maja 82

SUMARSKI FAKULTET, Zagreb,
Simunska 25

ZAJEDNICA SUMARSTVA, PRE-
RADE DRVA I PROMETA DRV-
NIM PROIZVODIMA I PAPIROM,
Zagreb, Mazuranicev trg 6

»EXPORTDRVO« Zagreb, Marulidev
trg 18.

Uredni§tvo i uprava: Za
greb, Ul 8. maja 82. — Tel. 448-611.

Izdavacki savjet: prof. dr
Stanislav Badun, dipl. ing. prof, dr
Marijan Breznjak, dipl. ing., mr
Marko Gregié, dipl. ing., Stanko To-
masevski, dipl. ing. i dipl. oec., Josip
Tomse, dipl. ing.

Uredni¢ki odbor: prof. dr
Stanislav Badun, dipl. ing., prof. dr
Stevan Bojanin, dipl. ing., prof. dr
Marijan Breznjak, dipl. ing., doc. dr
Zvonimir Ettinger, dipl. ing., An-
drija Ili¢, doc. dr mr Boris Ljuljka,
dipl. ing., prof. dr Ivan Opadi¢,
dipl. ing., Teodor Pele§, dipl. ing.,
prof. dr Bozidar Petri¢, dipl. ing.,
mr Stjepan Petrovié, dipl. ing., doc.
Stanislav Sever, dipl. ing., Dinko
Tusun, prof.

Glavni i odgovorni ured-
nik: prof. dr Stanislav Badun,
dipl. ing.

Tehni¢ki urednik:
1lig.

Andrija

Urednik: Dinko Tusun, prof.

Pretplata: godi$nja za pojedin-
ce 150, za dake i studente 60, a za
poduzeca i ustanove 690 dinara. Za-
inozemstvo: 48 $. Ziro rn. br. 30102-
-603-3161 kod SDK Zagreb (Institut
za drvo). Rukopisi se ne vraéaju.
Casopis je osloboden osnovnog po-
reza na promet na temelju mislje-
nja Republickog sekretarijata za
prosvjetu, kulturu i fizicku kulturu
SR Hrvatske br. 2053/1-73 od 27. IV.
1973.

Tiskara »A. G. Mato$«, Samobor
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TCarlion

KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

K A RB O N vam nudi
za GRADPEVNU STOLARIJU

I — INDUSTRIJSKA LJEPILA
DRVOFIX S — montaZno ljepilo za unutrasnju ugradnju; ljepilo s naj-
duzom tradicijom u SFRJ (izradeno prema JUS-u H.K2.021, UK 1)

DRVOFIX SPECIJAL — vlagootporno ljepilo za vrata kuhinja, kupao-
nica i sl. (prema DIN-u 68603 B2)

DRVOFIX G s komponentom IIA — vodootporno ljepilo za vanjska vra-
ta, prozore i druge sastave od kojih se trazi vodootpornost (prema
DIN-u 68603 B3)

II — SREDSTVA ZA POVRSINSKU I DEKORATIVNU OBRADU

a) Impregnacije:

POLIGRUND D — impregnacija na bazi polimernih smola u vode-
noj disperziji narotito prikladna za pogone koji nemaju »S« izvedbe

KARBON IMPREGNACIJA — impregnacija na bazi sintetskih smo-
la, organskih otapala, biocidnoaktivnih sastava i drugih dodataka
b) Temeljne boje:

KARBOLIN KV — alkidna temeljna boja narocito prikladna za si-
stem uranjanja

POLIKOLOR D — disperzivna brzosu$iva boja nezamjenjiva u lice-
nju gradevne stolarije kad su rokovi kratki (turisti¢ki objekti, skla-
dista, sajmovi, razl. adaptacije i sl.).

c) Lakovi:

KARBOLIN ULTRA — visokokvalitetni sintetski emajl lak za unu-
tarnje i vanjske radove

USKORO:
d) Lazuri:

KARBOLIN LAZUR — lazur ¢&ija su kvalitetna svojstva vodoodboj-
nost, dekorativnost i fungicidnost postignuta u suradnji s renomi-
ranim svjetskim firmama )

Nasa Slurba primjene daje kompletni tehni¢ki servis za sve nase proizvode kao i sisteme
primjene.

Trazite ponude i struéne upute! Uvjerite se u kvalitetu nasih proizvoda i konkurentnost
cijena.

Kemijska industrija KARBON Zagreb, Vlaska 67, tel. 419222 i 448978, telex 21273



FRANJO STAJDUHAR, dipl. ing.

Zagrebdb

Plogi dverici

ODK 634.0.825.71

Moderno iveranje

SaZetak

SnaZan razvoj proizvodnje iverica po namjeni i kvaliteti trafio je i
stanovite promjene u fazi iveranja. Veci kapaciteti tvornica traZili su inten-
zivnije koriSéenje potencijalnim sirovinskim bazama bez obzira na vrst
i oblike ishodisne sirovine.

Novi strojevi omogucuju to u dva smijera: jednom u izravnom
iveranju sirovine prolazom samo kroz iveracle, a drugi put u
kombiniranom prolazu sirovine kroz sjeckalice, a tako dobi-
vene sje¢ke kroz posebne iverace. SjeCkalice za Sumske i indu-
strijske drvne otpatke s posebnim iveralima proSiruju sirovinsku bazu
na manje vrijedno drvo, a novi iveraci velikih kapaciteta s manje viSe uni-
formnom sirovinom zadovoljavaju zahtjeve po koli¢inama iverja za traZene
procese.

Kljuéne rijedi: iveranje — sjeckalica — iveraé — cilindricni. iverac
— direktni iveraé — konusni iverac.

MODERNE ZERSPANUNG
Zusammenfassung

Die enorme Entwicklung in der Spanplattenherstellung hinsichtlich ihrer
Verwendung und ihrer Qualitdt hat auch gewisse Anderungen in der Zer-
spanungsphase veranlasst. Die Kapazititsvergrosserungen in Betrieben for-
derten auch eine intensivere Ausniitzung der potentialen Rohstoffbasis ohne
Riicksicht auf die eigentliche Holzart und die Form des ausgehenden Roh-
materials.

Neue Maschinen haben das in zwei Richtungen ermdglicht, einmal in
direkter Zerspannung des Rohstoffs laufend nur durch die
Zerspaner, und zweitens mit kombiniertem Rohstofflauf
durch die Hackmaschinen und des so erhaltenen Hackguts durch die
Spezial-Zerspaner., Die Hackmaschinen fiir die Wald- und Holzin-
dustrieabfille mit Spezial-Zerspanern haben die Rohstoffbasis auf das
minderwertige Holz verbreitet, und die neuen Zerspaner, von grossen Kapa-
zitdten mit mehr oder weniger homogenem Rohstoff, haben die Forderun-
gen nach der Spanmengen in beanspruchten Prozessen voll erfiillt.

Schliisselwdrter: Zerspanung — Hackrotor — Zerspaner — Messer-
wellenzerspaner — Direktzerspaner — Konuszerspaner.

UvoD $ka ljepila i Cvrstoce iverice, te odnosa duljine

i debljine ivera kao strukturnog materijala iz
karakter drva daje kojega se gradi iverica. Za bolje razumijevanje

jver, i to onakav kakav ulazi u plotu. Zbog
toga je vrsti drva, obliku i dimenzijama ivera
dana puna paZnja, ne manja od druge vaZne
komrponente, tj. 1jepila.

W. Klauditz (1,21 3) u svojim studijama
objasnio je i dokazao vezu izmedu volumme te-
zine vrste drva, debljine i povrsine iverja, utro-

vaznost iveranja iznijet ¢emo samo najbitnije
odnose, sluZe¢i se od Klauditza postavlje-
nim zakonitostima.

(A) Povrdina glatko rezanog iveja
paralelno smjeru vlakanaca proporcional-
no se uvecava pri smanjivanju deb-
ljine iverja vezano na tezinu drva.



Ovo, izrazeno formulom, glasi:

0,2
P (m2 za 100 g to) = (I
to (g/cm3 x D (mm)
gdje je:
P = povrdina iverja u m2? za 100 g apsolutno
suhog drva (to)
to = teZina apsolutno suhog drva (g/cms3)
D = debljina ivera (mm)

Kakvi odnosi postoje kod nekih domacih vr-
sta drva, vidi se jasno iz tabele I.

Tabela I. — Povrs$ina iverja u zavisnosti od debljine
ivera i volumne tezine nekih vrsta drva

Volumna tezina t; (g/cm3)

Debljina " ; 3
ivera topolovina smrekovina bukovina
(mm) 0,36 0,43 0,68

m2 povrSine u 100 gr. aps. suhog iverja
1 0,55 0,47 0,29

0,5 1,1 0,94 0,59
0,25 2,2 1,88 1,18
0,1 5,9 4,7 29
0,05 11,0 9,4 59

Najvede povrsine daje laka topolovina, zatim
smrekovina, a mnajmanje teza bukovina. Dakle,
volumne teZine izvorne vrste drva obratno
su proporcionalne s veli¢inom povr-
§ine iverja, tj. iz iste koli¢ine drva lakse
vrste daju vecu povr$inu iverja nego teZe vrste.

(B) Morfolos8ke karakteristike i-
verja vazne su za formiranje ¢&vrstode
iverica. Prije svega ovdje valja uzeti u obzir
odnos duljine (L) ivera i njegove debljine (D) tj.
kvocijent L/D kojim se izrazava tzv. vitkost ivera
(njem. Schlankheit, engl. slenderness).

L (mm)
Ve— 1)
D (mm)

Nadalje, vezuéi to za tezinu odnosne vrste
drva, dolazi se do karakteristickog stupnja
vitkosti (njem. Schlankheitsgrad, engl. degree
of slenderness).

L (mm)
Vo — (I11)
D (mm) x to (g/cm3)

Za domade vrste — topolovinu, smrekovinu
i bukovinu — (Stajduhar 4) izvedene su nji-
hove karakteristicne vrijednosti, a za prakti¢nu
upotrebu navodimo i nekoliko primjera u Ta-
beli II. v

6

Tabela II. — Vitkosti i stupnjevi vitkosti domacih
vrsti drva (4)

Dimenzija Karakteristike

Volum. ivera ivera
Vrsta s
tezina i stupanj
tkost
S gems p L V% vitkosti
S/Dt,
Topolovina 0,36 0,2 10 50 139
0,4 20 50 139
0,6 30 50 139
Smrekovina 0,43 0,2 10 50 116
04 20 50 116
0,6 30 50 116
Bukovina 0,68 0,2 10 50 74
04 20 50 74
0,6 30 50 74
Topolovina 0,36 0,2 20 100 278
0,4 40, 100 278
0,6 60 100 278
Smrekovina 0,43 0,2 20 100 233
0,4 40 100 233
0,6 60 100 233
Bukovina 0,68 0,2 20 100 147

0,4 40 100 147
0,6 60 100 147

Kako debljina i vitkost iverja utjeéu na for-
miranje ¢vrstoée plo¢e, vidi se na primjeru
smrekovine u tabeli III.

Tabela III. — Formiranje &vrstoée iverica
pri upotrebi iverja smrekovine s poveéanim
stupnjem vitkosti

Dimenzije ivera Vitkosti

[
. . . 5
£ - EX.EE5. g EESR
3 2 8 o & B8R Ry S5g5hde
KX A & I 3 RsgbesdsSerioab
1,0 35 81 047 172 120
05 35 10 70 163 094 86 050 150
03 i 9B i5 53 ¢ 220
01

350 814 470 1,7 250

Ovdje valja jo$ upozoriti da $irina iverja ne-
ma utjecaja na formiranje osnovnih &vrstoéa
iverica, osim neznatno do stanovite $irine kod
Cvrstode ma raslojavanje (Rackwitz 5).



U praksi, karakteristi¢cne debljine iverja kre-
¢u se izmedu 0,1—0,6 mm. Pri tom se tezi da
se proces iveranja vodi tako da se za vanjske
slojeve dobije iverje debljine 0,2 mm, a za sred-
nje slojeve debljine 0,4 mm. Maloney (6) iz
nosi debljine u inchima, tj. 0,008” — 0,016” —
0,024” (0,2—0,4 — 0,6 mm).

Najnoviji pogledi o pripremi iverja vode ra-
¢una kako o sirovini tako i kona¢nom Zeljenom
proizvodu — iverici, tj. kao plo¢i za primjenu
u proizvodnji pokuéstva (Mobelplatte) ili grade-
vinarsvu (Bauplatte). S obzirom na to, i proces
iveranja vodi se zavisno od namjene gotovog
proizvoda — idverice (Schnitzler 7).

2. PROIZVODNJA IVERJA

Sirovina, s jedne strame, i namje-
na iverice, s druge strane, odreduju koncep-
ciju iverja. Nije, naime, svejedno da li je siro-
vina uvijek ista, npr. samo Sumsko prostorno
drvo jedne ili viSe vrsti drva, ili su to i razni
drvni industrijski otpaci manjih dimenzija, krat-
ki i tanki npr. iz stolarija ili furnirnica i sli¢no.

Iverica za pokuéstvo mora imati
pokrovne slojeve od finog iverja, jako zaguSce-
ne i zatvorene povrsine, sposobne za furniranje,
kasiranje i lakiranje. Materijal pokrovnog sloja
mora biti fin, tj. u podrué¢ju izmedu vlakanaca
i iverja dimenzija oko 1 mm x 5 mm.

Iverica za gradevinarstvo ima nor-
malni pokrovni sloj, uobitajene gustoce, sastav-
ljen od iverja dimenzija oko 3 mm x 15 mm.

Od mavedenih dimenzija iverja najvaZnija je
debljina, koju odreduju polozaj noZeva i
protunozeva u ivera¢ima. Homogeniziranje, od-
nosno smanjvanje duZina iverja, postize se ka-
snije u mlinovima, a odvajanje frakcija od-
redenih veli¢ina iverja vr$i se prosijavanjem u
sitima, te u zrabnim odvajac¢ima (sepa-
ratorima).

Sama proizvodnja iverja moZe biti jedno-
fazna ili dvofazna. Pri jednofaznoj
proizvodnji manje vi§e uniformna sirovina (Sum-
sko prostorno drvo, krupniji pilanski otpaci, sre-
disnji valjci od lju$tenja) prolazi samo kroz ive-
race, koji proizvode iverje odredene debljine
pogodne za direktnu upotrebu.

Kod dvofazne proizvodnje, gdje sirovina
nije selekcionirana ni ograni¢ena samo na krup-
nije drvo, ve¢ se rabe i sitni otpaci iz stolarija,
odresci furnira iz furnirnica i sli¢no, prerada po-
¢inje pretvaranjem drvne mase u sjecku po-
moéu sjeckalica. Ovako dobivena sjecka
transportira se zatim u iverae posebne izvedbe,
koji proizvode iverje odredene prosje¢ne deblji-
ne. Sjedka se moZe proizvoditi i u pogonima gdje
otpaci nastaju (pilanama, furnirnicama i stola-
rijama), pa se zatim $alje u tvornice iverica na
iveranje.

Prema tome, primarna sirovina veé una-
prijed predodreduje odgovarajuci postupak u po-
jedinoj tvornici.

Zeljeni kona¢ni proizvod, iverica odredene
strukture i kvalitete, takoder a priori, usmjerava
iveranje. Sam postupak iveranja moze biti jed-
nolinijski ili dvolinijski. U jednolinij-
skoj proizvodnji sva se sirovina ivera s odrede-
mom prosjec¢nom debljinom iverja. U dvolinijskoj
proizvodnji odvaja se bolja sirovina za vanjske
slojeve, s manjom prosje¢nom debljinom ivera,
od logije sirovine, koja se ivera za srednje (unu-
trasnje) slojeve s jacom prosjetnom debljinom
ivera.

Klasi¢ni nacin proizvodnje troslojnih iverica
trazi posebno iveranje za vanjske slojeve s pro-
sje¢nom debljinom ivera od 0,2 mm, a za unu-
tranje srednje slojeve ivere od 0,4 mm prosje-
¢ne debljine.

Danas je, medutim, moguce iziverati cijelu
masu sirovine, a cio napad iverja tek kasnije
selekcionirati, ako se gradi viSeslojna ploca, ili
uopée prethodno ne selekcionirati. Naime, tzv.
diferenciranim natresanjem — bilo nabacivanjem
(wurfgeschiittet), ili vjetrenjem, ili vijanjem
(windgeschiittet) — moze se konstruirati iverica
sa simetri¢nim prijelazom od srednjih debljih
ivera do finih vanjskih ivera na povrsini (sustav
Bahre-Bison i drugi).

Moguénost izbora nacina iveranja danas je
velika s obzirom na moderne strojeve, no u sva-
kom pojedinom slu¢aju valja odabrati onaj nacin
koji najbolje odgovora doti¢noj sirovini, te svrsi,
tj. namjeni i kvaliteti iverica.

2.1. Iveraéi za masivno drvo

(Direktno dveranje)

Pri klasi¢noj pripremi iverja, narodito za po-
krovne slojeve s manje vise homogenim tankim
iverima, debljine od 0,1 — 0,2 mm, ranije je bio
gotovo standardni stroj tzv. kruzZnoplo$ni
ivera¢ (Flachscheibenzerspanner) firme Bez-
ner.

Iveranje se vrsilo paralelno vlakancima drva
pomocéu nozeva smje$tenih radijalno na disku.
Sirovina, uglavnom cjepanice i oblice $umskog
drva u klasi ogrjeva i celuloze, te pilanski ot-
paci, prikradena na 30—33 cm duZine, sloZena
u $arzere nailazila je odozgo na horizontalni disk
s nozevima.

I Scheibert (8) u svojoj analizi kruZno-
-plodnog laboratorijskog iveraca tvrtke »Mihomac
govori o moguénostima precizne proizvodnje i-
verja odredene debljine.

Medutim, danas su svi kruzno-plo$ni iveradi
napusteni iz dva osnovna ekonomska razloga.
Prvo, Sumsko drvo i industrijski otpaci morali su
se prethodno prikrajati na odredenu duZinu (33
cm), a drugo, kapaciteti su, s obzirom na danas-
nje zahtjeve tvornice, bili premaleni, dakle ne-
ekonomi¢ni.



Danas se iveranje dugog masivnog drva u vidu
oblovine, cjepanica i oblica iz Sume, te industrij-
skih otpadaka, cijelih okoraka i okrajaka vrsi na
tzv. cilindri¢nim iveracima.

Svaki cilindri¢ni iverad¢ (njem. Messer-
wellenzerspaner, franc. coupeuse a arbre porte-
couteaux- engl. drum — type flaker) ima noZeve
usadene na rotirajuéem cilindru, pomocu kojih
vrsi iveranje drva priblizno paralelno vlakanci-
ma. NoZzevi su kratki i brojni, poredani u redove
alternativno na obodu valjka. Preciznost u izradi
ivera odredene debljine ovisi o to¢nosti rezne li-
nije, odnosno istaka sjeliva.

Duzine ivera odredene su alteracijama reznih
nozeva ili direktno zapara¢ima na liniji.

Duljina sirovine moZe biti ograni¢ena na pri-
blizno metarsko drvo, kao npr. kod tvrtke B e z-
ner na 112 cm, 125 cm ili 140 cm, ili pak u ve-
éim duzinama, tj. bez ogranicavanja (tvrtke M a-
ier i Hombak), odnosno prema veli¢ini i ti-
pu stroja i zZlijeba maksimalno 4,5—5 m, odnosno
do 10 m. Minimalna duzina pojedinog komada
drva u tom slu¢aju iznosi 1 m.

Debljina oblovine ide do 50 cm promjera, od-
nosno adekvatno visina slozaja u Zlijebu.

Sadrzaj vlage drva za dobro iverje i ekono-
mic¢an rad kreée se od 40 — 609, u prosjeku, od-
nosno u granicama 30 — 1009/,.

Prema pogonskoj analizi (tvrtka Maier),
struktura iverja proizvedenog na cilindri¢cnom
iveratu iz oblovine Cetinjaca duge 3 m, sa sadr-
Zajem vlage 50 — 100%, pokazuje udio iverja za
vanjske slojeve (VS) i iverja za srednje slojeve
(SS):

Za pode$enu

debljinu ivera od 0,25 0,30 035 0A40mm

Fini

dio: << 0,1l mm VS 10% 8%/ 6°/o 5%
0,1 —0,3 mm VS 144 66’0 54  39%
0,3—0,6 mm SS 15°  24%  36%  50°%

0,6 mm SS 19/0 2% 4/ 6%/
Odnosno:

udio ivera VS 8%/  76%  64°%  50°%
udio ivera SS 15 28/ . 3890 5000

Karakteristike dana$njih cilindri¢nih iverada
triju poznatih tvrtki: Bezner, Hombak i
Maier usmjerene su na $§to masovniju i ekono-
mi¢niju proizvodnju iverja, no u pojedinostima
se ipak razlikuju, pa éemo ih i iznijeti.

Beznerovi cilindriéni iveracéi (Me-
sserwellenzerspaner) gradeni su za iveranje drva
od 50 — 200 cm duzZine, &iji uéinci u t/h aps.
suhog iverja za navedene debljine iznose:
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02mm 04mm 0,6 mm

tip MW 30/50 t/h 2:3 4«1 7,0
tip MW 30/100 t/h 4,3 8,9 134
tip MW 40/100 t/h 5,0 10,5 15,5
tip MW 30/200 t/h 8,1 16,7 25,0
tip MW 30,200 t/h 12,0 255 3155

Nozevi su usadeni u cilindru da rezu, od-
nosno zahvacaju drvo koso, tj. pod manjim ot-
porom (sl. 1.). O nacinu ucvriéenja ovisi toc¢nost
debljina samog iverja. Ucvr$éenje se vrsi poseb-
nim vijcima za pritezanje, ili koristeéi se efektom
centrifugalne sile pri samom radu stroja. Prvi
nadin je to¢niji i primjenjuje se pri proizvodnji
tanjih ivera (0,2 — 0,3 mm), jer je ploha disper-
zije debljina uza. Drugi nacin je jednostavniji
i zadovoljava pri proizvodnji debljih ivera, a tu
je veca disperzija dozvoljena.

Slika 1. — Cilindar s noZevima za kosi rez (Bezner)

Doziranje sirovine, iveranje i odsisavanje iver-
ja shematski je prikazano na slici (sl. 2.). Drvo
se hidrauli¢ki pritiSée u SarZeru da se iveranje
moZe vrsiti tangencijalnim rezanjem u smjeru
drvnih vlakanaca.

Hombakov cilindriéni iverad, za
razliku od prethodnog, ne trazi metarski sorti-
rano drvo, ve¢ se Zlijebom u stroj moze ubaci-
vati drvo do 4,5 m odnosno 12 m duZine. Drvo
krade od 1 m stvara poteskoce u radu. Vlaga si-
rovine moze se kretati od min. 409, do max.
1509/.

I ovdje noZevi usadeni na cilindru rezu ostri-
com koso pod kutem od 140, Sam cilindar hori-
zontalno se priblizuje drvu koje u duzini od 640
mm odjednom biva zahvacdeno i iverano. Samo
drvo pridrzavaju utezi i drzaéi odozgo.

Kapaciteti iveraca iznose:

Za debljine

ivera: 0,2—0,3 mm 0,3—0,4 mm 0,4—0,5 mm

tip U 64/8 1.800 kp/h  3.000 kp/h  4.100 kp/h
U 64 2400 4.000 5.600
U 74 2900 ,, 4800 ,, 6.800 ,,




Slika 2. — Shematski prikaz dotura sirovine, iverja i pneumatskog transporta iverja (Bezner)

Maierov direktni tverac¢ (Direktzer-
spaner) ima rotirajuéu glavu s nozevima, koja u
jenom radnom hodu u $irini glave (300 mm) za-
hvada drvo nailazeéi odozgo, tj. put glave opisuje
segment, pri ¢emu brzo zatim svojom tezinom
priti$ée drvo. Glava se, dakle, njie u pocetku
brzo do dodira s drvom, $§to predstavlja tzv.
mrtvo vrijeme, a zatim se lagano spusta rezuci
drvo brzinom koja odgovara Zeljenoj debljini
fvera — §to se naziva vrijeme reza.

U¢inak na osnovi &etinjastog drva s 50—100%/a
vlage kod ivera¢a UC 12/1 u ovisnosti od debljine
ivera iznosi:

Pode$ena debljina

ivera: 025 030 035 040 mm
Ukupno aps.

suhog iverja 3400 4.200 5.000 5.800 kp’h
Od cega

po analizi ima:

VS-iverja

0,1 —0,3 mm 2.895 3.190 3.200 2.910 kp/h
SS-iverja

0,3—0,6 mm 505 1.010 1.800 2.890 kp/h

Stabilnost analitickog sastava smjesa ivera po
debljinama u radu stroja nakon 1h za ivere za
vanjske slojeve i nakon 2,5 h rada nozeva za
ivere za srednje slojeve vidi se iz priloZenih gra-
fikona (GI i GII).

Na ovakvom direktnom iverau moze se ive-
rati drvo do visine slaganja u Zzlijebu, odnosno
promjera drva 850 mm, dok su duZine neograni-
¢ene do duljine transportnog zlijeba (7, 9, 11
ili 15 m).

2.2. Dvofazno iveranje

Kada je sirovina kratka ili nepravilno usit-
njena, kao npr. kod industrijskih drvnih otpa-
daka, ili pak mije$ana i s duzim komadima, tada
se ne moze iéi na izravno iveranje sirovine, vec
se to ¢&ini posredno u dvije faze. U prvoj
fazi tezi se homogeniziranju putem usitnjavanja
heterogene sirovine u viSe manje jednoli¢nu s je-
¢ku. U drugoj fazi ova se sjeC¢ka na posebnim
ivera¢ima preraduje u podesno iverje. Prema to-
me, ulazna heterogena sirovina usitni se u sje¢ku
na sjeckalici, odlaze u silos, a zatim se trans-
portira u iverale specijalnih konstrukcija, gdje
se reZe u iverje podesno za ploce (sl. 3.).

2.2.1. Sjeékalice

Zadatak sjeckalica (njem. Hackrotor ili Trom-
mel-Hacker, engl. drum chipper, franc. déchique-
teuse a tambour) jest usitnjavanje i homogenizi-
ranje heterogene sirovine u podesnu sjec¢ku radi
daljeg kori§éenja izvornim drvom. Glavni dio sva-
ke sjeckalice je tzv. rotor s mnozevima

9
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(moZe ih biti od 2—4 i viSe komada), koji roti-
rajuéi zahvadaju i sijeku. drvo u sjecku odre-
dene duzine.

Za razne namjene traze se razliCite duZine
sje¢ke od 10—40 mm. Sje¢ka duzine ispod 20
mm sluzi kao granulirano gorivo za loZenje, a iz-
nad 20 mm za daljnju preradu, tj. za proizvodnju
iverica i celuloze.

Dotur sirovine vr$i se s pomoéu trake u Zzli-
jebu, kojom ova preko sustava nazubljenih va-
ljaka dospijeva do ulaznog otvora sjeckalice. Si-
rina i visina ulaznog otvora odredena je velici-
nom stroja, odnosno njegovim kapacitetom, a
kreée se u granicama 400 — 1250 mm za $irinu,
te 140 — 800 mm za visinu. Sam rad sjeckalice
odvija se tako da konalno samo sjetka odrede-
nih dimenzija prolazi kroz sito, odakle se meha-
ni¢ki ili pneumatski transportira dalje.

Tvrtke K16ckner, Palmann i Maier
razvile su sjeckalice raznih kapaciteta, koje us-
pjesno preraduju drvne otpatke i krupnu siro-

vinu (oblovinu i cijepano drvo) u podesnu sjecku
za dalju preradu u iverice.
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slojeve (Maier)

Promjeri rotora idu od 360 — 2000 mm, broj
nozeva od 2—8 komada, brzina uvlaéenja u stroj
27—42 m/min, potrebna snaga 22—1000 kW, a
kapaciteti se kreéu ve¢ prema veli€ini sjec-
kalice od 6 — 250 prm/h.

Na slikama 4a-e prikazana je uobicajena siro-

vina te sjec¢ka, a princip rada i konstrukcija sjec¢-
kalice na slici 5.

2.2.2. Specijalni iveradi

Da bi se sjeCka dobivena na sjetkalicama da-
lje preradila u ivere za proizvodnju iverica, po-
trebno je da se ova usitni. Ovo se vr$i u moderno
gradenim ivera¢ima, gdje se sje¢ka s turboro-
torom nabacuje na noZeve usadene u vijencu ili
prstenu, koji je rezu i pomocu cijepajuéih protu-
nozeva na rotoru pretvaraju u ivere.

Iako postoje razne konstrukcije ovih speci-
jalnih iveraa, princip rezanja sjetke u ivere za-
sniva se na nabacivanju sje¢ke rotorom ili turbo-

-rotorom prema vijencu ili konusu s brojnim
nozevima.
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Slika 3. — Raspored strojeva za dvofazno iveranje — Sjeckalica i iveradi tvrtke Kloéckner.

Firma KlO6ckmer razvila je specijalne ive- I tvrtka Palmann ima specijalne iverace
rade (Hackschnitzel-Zerspaner) slijedeéih kapaci- (Kompakt-Zerspanner) za rezanje sjecke u ivere,
teta: ¢iji kapaciteti, u ovisnosti od vrste drva i deb-

ljine iverja, iznose:

Debljina KHZ 10/G KHZ 14/G Debljina PZK PZK PZK

Vrsta drva ivera aﬁ(r(;ﬁi. aErj?}l;s. Vrst drva ivera  8—300 14 15
A g g mm  kg/h* kg/h* kg/h*

Cetinjace 03 2.100 3.800 Cetinjace 03 1.600 2.400 3.600
0,5 2.500 6.100 05 2.700 4.000 6.000
0,7 3.500 7.800 0,7 3.700 5.600 8.400

Bukovina 03 2.200 4.000 Tvrde listace g”; ;;gg ijgg :igg
0,5 2.800 6.500 07 3.800 6.000 7.000
0,7 4.000 8.000

* JzraZeno u kg/h apsol. suhog drva.
* Kapaciteti su izraZzeni u kg/h aps. suhog drva.

Izmjena cijelog prstena s noZevima traje oko

Prsten s nozevima mozZe se hidrauli¢ki izmije- 15 minuta, a ako se vrsi hidrauli¢ki, tada u pola
niti, a potrebno vrijeme stajanja pri izmjeni dz- manje. Prsten se, medutim, i ne mora vaditi ci-
nosi maksimalno 5 minuta. Svi segmenti prstena jeli, ve¢ se mogu pojedinacno izmjenjivati paketi

- izmjenjivi su i pojedina¢no. nozeva, §to ide razmjerno brzo.
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Slika 4. — Sirovina: a) oblovina,
b) duzi industrijski otpaci, c¢) ve-
zani sitni industrijski otpaci, d)
nepravilni oblici Sumskog drva. —
Proizvod: e) sjecka (Pallmann)

Slika 5. — Princip konstrukcije i rada sjetkalice (Pallmann)



Maierov konusni iverac¢ (Konuszer-
spaner) konstrukcijski se razlikuje od prethodnih
Kapaciteti za tri ovakva tipa u th dani su kako
slijedr:

MKZ  MKZ  MKZ

" Deblj.
Vrsta drva ivera IIS 111 IVB
mm t/h t/h t/h
Cetinjace 04—05 19—23 3035 5057
05—0,6 22—2,6 33-38 52—59
06—07 26—30 38—43 59—66
Tvrde listace  04—05 18—22 2833 4552

05—06 23—27 35—40 57—64
06—07 2,7—3,1 40—45 64—71

Kako se iz slike 6 vidi, nozevi su usadeni na
konusnom prstenu, koji se pri izmjeni noZeva
vadi, a novi rezervni s drugom serijom nozeva
umece u iverad, i to vlastitom dizalicom.

Slika 6. — Konusni ivera¢ (Maier)

Rad ovog iverada zasniva se na principu rada
turbine. Turbinska krila mabacaju sje¢ku na tur-
bo-kota¢ s noZevima, pri ¢emu zraéna struja po-
spjesuje iveranje. S ovakvim radom utro$ak sna-
ge znatno je smanjen. Na slici 7 a vidi se ulazna
sje¢ka i 7b izlazno iverje.

Ovdje valja jo§ spomenuti i jedan novi tip
iverata za preradu sjecke u homogenu usitnjenu
masu, koja sluzi za vanjske slojeve zatvorenih
iverica namijenjenih oplemenjivanja (kasiranju).
To je Maierov dryfiner DF, koji gotovo u
suwhem postupku razvlaknjuje sjeCku. Karakteri-
stika mu je da pomocu udaraljki na rotoru i uz
nastale vrtloge zraka dovodi sje¢ku na utoreni
prsten, gdje se vrSi usitnjavanje, odnosno me-
ljava.

Slika 7. — Sjecka kao ulazni materijal (7a) i iverje
kako iz stroja izlazi (7b) — (Maier)

g

Tehni¢ki podaci dry-finera DF 14 jesu:

promjer rotora 1.400 m

broj udaraljki 60 kom

broj obrtaja rotora 850 — 1050 o/m
preporucena pogonska snaga 250 kW
viaZnost ulaznog materijala 2 — 1209/,
redukcija vlage prolazom u stroj 1— 20,

13



3. ZAKLJUCAK

Iz prednjeg razmatranja proizlazi da je danas
mogucde proizvesti ivere bilo izravnim (direkt-
nim) iveranjem, putem tzv. direktnih ivera-
¢a iz duzeg drva od 1m na viSe, bilo pak po-
srednim iveranjem, putem sjeckalica i
specijalnih ivera¢a iz manje vise degradiranog dr-
va (Sumske tanjezi i $Sumskih ostataka, te raznih
drvno-industrijskih otpadaka).

Kojim putem ¢ée se i¢i treba odluciti po sli-
jedeéim kriterijima:

a) Vrsta i sastav sirovine

Kompaktno drvo u oblom ili procijepanom
stanju, bilo kao $umski sortiment (npr. ogrjev,
oblovina, duZi odresci stabla) bilo kao kompaktni
drvno-industrijski otpadak (npr. otpadni valjci od
ljustenja, okorci i okrajci od piljenja), mogu
se izravno iverati, i to sve vrste. Minimalna
duzina je 1m, a maksimalna je zavisna od du-
zine korita (6, 8, 10, 12, 15m)

Drvno-industrijski otpaci sitnih sortimenata
(porupci, ¢eoni odresci, prikrate, izrasci gre$aka
i dr.) mogu se uspje$no iverati samo posredno,
tj. da se prvo usitne u sjetku, a ova dalje ive-
ranjem na specijalnim ivera¢ima preradi u iverje.

b) Kvaliteta i kompozicija iverice

Kako su iverice u pogledu kvalitete danas veé
izdiferencirane, to se pri iveranju o tome mora
a priori odluditi.

Za gradevinsku ivericu iveri mogu biti i grub-
1j, pa se iveranje usmjeruje na debljine od 0,5 —
0,7 mm. Normalna troslojna iverica, preteZno na-
mijenjena proizvodnji namjestaja, gradi se kao
troslojna ili viSeslojna, s iverima prosjecne deb-
ljine 0,2 mm za vanjske i 04 mm za srednje
slojeve.

Specijalna iverica za kasiranje dobro zatvore-
ne povr§ine mora biti gradena kao tzv. diferen-
cirano natresena plola, gdje iz mase iverja naj-
finije Cestice ¢&ine lice i nali¢je ploce. No zatvo-
rena povr$ina moze se poluditi i na svakoj vise-
slojnoj plo¢i, ako se za vanjske slojeve upotrijebe
iveri u obliku vlaknaste mase, §to ih proizvode
narociti iveraéi (Dryfiner).

¢) Proizvodni postupak u procesu

U proizvodnji iverica poznati su razni postup-
ci, za koje opet treba proizvesti odredene ivere
zahtijevanih oblika i dimenzija.

Najgrublji i s najmanje zahtjeva na kvalitetu
su iveri u tzv. Okalpostupku, §to je jasno, jer
je to tek okal — srednjica, koja ée se jo§ obla-
gati bilo furnirima, vlaknaticama ili $perploda-
ma.

Zahtjeve za troslojne i viSeslojne ploge ved
smo ranije naveli, a ovdje se moZe istaknuti da
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dvije vrste ivera, finiji i grublji, mogu.biti pro-
zvedeni i iz dvije odvojene vrste ili kvalitete drv-
ne sirovine.

Kod procesa s diferenciranim natresanjem
iveranje se moze vr$iti s jednom prosje¢nom deb-
ljinom, da se kasnije sami iveri kontinuiranim
prijelazom izdiferenciraju od grube sredine ploce
do finih ¢&estica §to homogeno zatvaraju povr-
Sinu.

()=
d) Proizvodni kapacitet

Uz odabrani postupak proizvodnje, kvalitete
ploée i napadajuéu sirovinu treba odrediti i ka-
pacitet kako tvornice, tako i pojedinih strojeva.

Kada se znade §to se Zeli, tj. kakav iver treba,
onda se lako, u seriji odgovarajucih iveraca, ili
sjetkalica i specijalnih iveraca, pronade stroj ¢ije
karakteristike i kapaciteti najbolje odgovaraju
dotiénoj proizvodnji.

Iz »Studije o svrsishodnosti upotrebe izravnih
iveraéa drva ili posrednih iverata za sjecku za
proizvodnju ivera u industriji iverica« (Maier)
moZ%emo na kraju prihvatiti i praktiénu sugestiju:

»...Na pitanje, kojemu postupku iz ekonom-
skih ili tehn¢kih vidova valja dati prednost, ne
moze se opcenito odgovoriti, ve¢ se svaki put za
pojedini konkretni slu¢aj mora donijeti odluka
nakon brizljive analize svih aspekata.. .«
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Primjena tehnike mreZnog planiranja u odredivanju i Kkontroli
rokova s proracunom na elektronickom racunalu

SaZetak

NajvaZniju ulogu u primjeni mreZnog planiranja imaju suvremena digi-
talna elektronic¢ka racunala koja znatno skracuju trajanje vremena obrade
podataka. U ovom radu razraduje se primjer primjene metoda CPM na
elektroni¢kom racunalu tipa UNIVAC — 1110. Radom je dokazana postavka
da je moguéa primjena tehnika mreinog planiranja i u pogonima finalne
prerade drva pod uvjetom sredenog proizvodnog programa.

Na odredenom primjeru vidi se da se vrijeme ciklusa strojne obrade
moZe znatno skratiti ovakvim pristupom planiranju rokova nakon pocetka
i zavrSetka operacija na pojedinim radnim mjestima za pojedine sklopove
i proizvode. Dobiveno na ovaj nacin, vrijeme ciklusa znatno je krace od
onoga koje je planirano i pracéeno klasicnim gantogramskim nacinom vode-
nja proizvodnje.

Kljuéne rijec¢i: tehnika mreinog planiranja — mreZni dijagram —
najraniji i najkasniji pocetak aktivnosti — najraniji i najkasniji zavr-
Setak aktivnosti.

NET PLANNING TECHNIQUE APPLICATION IN TERM DETERMINATION
AND CONTROL WITH THE CALCULATION ON ELECTRONIC
COMPUTING MACHINE

Summary

Modern digital electronic computers play the most important role in
net planning application shortening the duration of data treatment. In this
work the example of method CPM application on electronic computing
machine type UNIVAC — 1110 has been worked out in detail. The work
proves the supposition that the application of net planning techniques has
been possible also in final wood processing departments on condition of
a settled production programme.

On a definite example it has been evident that the duration of machine
processing cyclus may be considerably shortened by such term planning
approach after the beginning and ending of operations on particular work-
ing places for particular assemblies and products. The cyclus duration obta-
ined in this way is considerably shorter than that planned and accompanied
by classical ganttogramic way of production running.

Key words: net planning technique — net diagram — the earliest and
the latest activity beginning — the earliest and the latest activity ending.

UVOD

Pojavom tehnike mreZnog planiranja (TMP)
1957. godine, interes za njezinu primjenu raste
u gotovo svim oblastima ljudske djelatnosti.

Razumljivo je $to ova metoda izaziva paZnju
struénjaka, zbog svoje velike prednosti u od-
nosu na klasi¢ne metode planiranja.

Naro¢itu ulogu u primjeni mreZnog planira-
nja imaju suvremena digitalna elektroni¢ka ra-
¢unala, koja znatno skracuju trajanje obrade po-
dataka ove sloZene naucne discipline. Kod obrade
ove metode na rafunalima, bitno je da je mo-
guce strogo razdijeliti analizu vremena od ana-
lize strukture. Pod analizom strukture podrazumi-
jeva se uspostavljanje logi¢nog redoslijeda i me-
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Ausobnih zavisnosti aktivnosti (operacija) koje
treba izvrsiti u okviru projekta (proizvoda) v
ovom sluéaju®

Sve to govori u prilog da postoje vece mogué-
nosti u specijalnosti proizvodnje, §to omogucuje
veéu podjelu rada. To su prvenstveno kooperant-
ski odnosi, koji su veoma bitni u razvojnoj pri-
vredi i kao bitan preduvjet za poboljSanje kva-
litete proizvoda, veéu produktivnost, manje tro-
$kove i niZe cijene proizvoda. Medutim, u koope-
racijskim odnosima, osim kvalitete i cijene pro-
izvoda, presudnu ulogu ima rok isporuke. To de,
kao $to naslov kaZe, biti predmet razmatranja
u ovom ¢lanku.

O HISTORIJSKOM RAZVOJU I NAJBITNIJIM
KARAKTERISTIKAMA TMP

Moze se reé¢i da su u Americi u razdoblju
1957—58. gotovo paralelno nastale dvije metode
mreznog planiranja. Danas ih ve¢ moZemo slo-
bodno zvati osnovnim, jer se iz njih razvilo oko
30 modifikacija. Dvije osnovne tehnike mreZnog
planiranja jesu: CPM (metoda kriti¢nog puta) i
PERT (metoda ocjene i revizije programa).

Metoda CPM

Narocito dolazi do izrazaja u planiranju pro-
jekata kod kojih se vrijeme potrebno za izvrSe-
nje pojedinih aktivnosti moZe precizno odrediti,
tj. normirati. Bitna joj je razlika od metode
PERT S$to u analizi, vremena za izvrSenje poje-
dinih aktivnosti operira samo s jednim vreme-
nom.

Metoda PERT

Suprotno tehnici CPM, ova metoda ima naro-
¢ito znadenje kod planiranja onih poslova gdje
je normiranje vremena za trajanje pojedinih ak-
tivnosti neizvedivo. To su npr. neki istrazivacki
radovi, gdje je potrebna procjena trajanja svake
aktivnosti koja se sastoji od tri vremena i PERT
uvodi problematiku vjerojatnosti u trajanju poje-
dinih aktivnosti.

KONKRETNA PRIMJENA CPM

Da bi se moglo pristupiti analizi strukture,
potrebno je najprje poznavati strukturu tehnolo-
Skog procesa i izvodenja projekta (proizvoda), te
medusobnu zavisnost pojedinih tehnolo$kih faza.
Medutim, da bi se uopée mogla nacrtati mreza,
treba prouciti neka osnovna pravila TMP, koja
su u analizi strukture jednaka za metodu CPM
i PERT.

U ovom radu dana je prednost metodi CPM
po kojoj ée biti detaljno objasnjen princip pro-
gramiranja.

Preditiet je obrade ovog primjera jedan jedno-
stavan proizvod (okvir za tapeciranje) prikazan
na slici 1. Programirat ¢e se samo strojna obrada
i zbog toga $to ona u ovoj proizvodnji ima naj-
delikatniji, odnosno najtezi zadatak.
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Slika 1.

Kao $to se vidi iz slike 1, proizvod se sastoji
od 7 razli¢itih elemenata koji su S$ifrirani, tako-
der i strojevi su $ifrirani. Veli¢ina naloga je 1000
komada spomenutog proizvoda. Transport u
mreznom dijagramu oznafen je fiktivnom ak-
tivnosti. Transport se obavlja ¢eonim viliCarom.

Shema tehnolo$kog procesa, odnosno pregled
obrade elemenata na pojedinim strojevima, dat
je na sl. 2.
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Osnovni pojmovi

Kao $to je veé receno, za razliku od PERT-a,
tehnika CMP zahtijeva procjenu trajanja aktivno-
sti koju ¢emo opéenito oznaditi s »tij« i obiljeziti
ispod strelice sl. 3.

tij
Slika 3.

Na osnovi ovog vremena za svaki dogadaj pro-
racunavaju se vremena TE i TL, koji kod bilo
kojeg dogadaja, npr. »i«- sada oznacavaju: TE
— najraniji pocetak svih aktivnosti koji izlazi iz
dogadaja »i« TL — najkasniji zavrSetak svih ak-
tivnosti koje zavr§avaju u dogadaju »i«.
Tehnika CPM uvodi jo$ dva pojma:

— najraniji zavretak svake aktivnosti i

— najkasniji pocetak svake aktivnosti

Izratunavanje najranijeg i najkasnijeg pocet-
ka i zavrSetka aktivnosti te¢e ovim redoslijedom:
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Slika 4.

Iz neke zami$ljene mreZe izvuena je jedna
aktivnost za koju su proracunate vrijednosti za
pocetni i zavr$ni dogadaj aktivnosti, kako to
prikazuje slika 4.

Ako nacrtamo tu aktivnost u gantogramu sl. 5.
tako da se uzme u obzir:

a) da aktivnost zapocinje u momentu TE pocet-
nog dogadaja, tj. u vremenu 7,

b) da aktivnost zavriava u posljednjem dogadaju,
tj. u TL zavr$nog dogadaja aktivnosti, odno-
sno terminskoj jedinici 19,
lako ¢emo izra¢unati najraniji i najkasniji po-
Cetak i zavrSetak aktivnosti:

1. najraniji poéetak RP= 7

2. najraniji zavrSetak RZ= 743=10

3. najkasniji
pocetak aktivnosti

4. majkasniji
zavr$etak aktivnosti KZ =19
Sl. 4. i 5. ovo jasno ilustriraju.

KP=19—3=16

Opéi prikaz ovih vremena prikazuje sl. 6.

Podatak (vrijeme) TE za svaki dogadaj do-
biva se proracunom unaprijed. Npr. TEj iz slike
6, iznosi TEj = TEi + tij. Ovaj podatak za po-
&etni dogadaj mreZe jest nula. Ukoliko zavr3ava
vige aktivnosti u jednom dogadaju, onda se za
podatak TE tog dogadaja uzima najvece vrijeme.

6|7 | 8|90 n [12]13 |1 15|16 |17 [18]19]20 21
60\ f)
QD ¥
RP [tij | Rz K[P KE

Slika 5.

tij

RP = TEi
RZ =TEi+ t/ij/
KP =TLj - t/ij/
KZ =TLj

Slika 6.

Podatak TL za svaki dogadaj dobiva se pro-
ratunom unatrag iz sl. 6 TLi = TLj — tij. Za TL
zavr$nog dogadaja mreZe uzima se obi¢no vrije-
me, TE zavr$nog dogadaja, medutim to nije pra-
vilo i ne treba biti tako. Ukoliko vodi vise aktiv-
nosti do nekog dogadaja (kod prora¢una una-
trag), onda se za TL tog dogadaja uzima najma-
nje vrijeme.

Svaki dogadaj mreZe mora se numerirati, kao
§to se vidi u mreznom dijagramu za na$ pri-
mjer. Za numeriranje dogadaja postoji vise na-
¢ina, no najpogonije je rastuée numeriranje, a
to je tzv. Fulkersonovo pravilo.

VREMENSKE REZERVE

Opdenito vremenska rezerva za neku aktivnost
postoji onda ako je njezino trajanje (tij) kracde
od maksimalno dozvoljenog vremena trajanja, tj.
od (TLj — TEi).

Metoda CPM zahtijeva proraun cetiri vre-
menske rezerve koje se oznacavaju s »R« i odgo-
varajuéim indeksom, ovisno o tome o kojoj se
radi.

1. Ukupna (totalna) vremenska rezerva Rt

Ona pokazuje za koliko se moZe pomaknuti
vrijeme trajanja aktivnosti od njezinog najrani-
jeg pocetka, a da time nije ugroZen krajnji ter-
min projekta. Izrazena formulom glasi:

Rt = TLj — (TEi + tij)

2. Slobodna vremenska rezerva — Rs

Ona pokazuje za koliko moZemo produziti tra-
janje aktivnosti (tij) ako Zelimo zadrZati za sve
slijedece aktivnosti najranije vrijeme pocetka.
Dakle:

Rs = TEj — (TEi + tij)



3. Nezavisna vremenska rezerva Rn

Ona pokazuje koliko moZemo produziti izvr-
Senje aktivnosti (tij) ako je dogadaj »i« zbog za-
drzavanja neke od prethodnih aktivnosti postig-
nut u najkasnijem dozvoljenom vremenu, a za
dogadaj »j« zelimo odrZati najraniji pocetak za
izlazeée aktivnosti
Rn = TEj — (TLi + tij)

4. Uvjetna vremenska rezerva Ru

Izratunava se kao razlika ukupne i slobodne
vremenske rezerve
Ru = Rt — Rs.

Ono $to je rije¢ima refeno za vremenske re-
zerve grafi¢ki je prikazano na slici 7.
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Slika 7.
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KRITICNI PUT

Kritiéni put u mreZznom dijagramu jest onaj
koji &ine aktivnosti koje nemaju nikakvih vre-
menskih rezervi (ukupna vremenska rezerva jest
nula) i vrijeme trajanja mu je najduZe. Stoga
posebnu paznju treba posvetiti kritiénim aktiv-
nostima, odnosno kritiénom putu, jer se eventu-
alnim duzZim trajanjem kriti¢ne aktivnosti pro-
duzuje rok izvrSenja cijelog projekta. Nasuprot
tome, smanjenjem trajanja kritiénih aktivnosti
skracuje se kriti¢ni put, tj. cijeli projekt zavr-
$ava se ranije.

MREZNI DIJAGRAM

Nacrtan je na principima pravila za crtanje
mreznog dijagrama.

Dvostruki krug na pojedinim dogadajima
predstavlja zavrSetak strojne obrade na pojedi-
nim elementima. ‘

Naziv -aktivnosti, tj. brojevi iznad aktivnosti,
oznaduju:

prvi broj — vrstu proizvoda,

drugi broj — S$ifru elementa proizvoda,

tre¢i broj — stranu elementa (lijevi-desni).
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Kao $to se vidi u dijagramu, pocetak mon-
taze sklopa, odnosno cijelog proizvoda, ovisi o
strojnom zavr$etku jednog dijela elementa koji
se nalazi na kriticnom putu.

Nakon zavrsetka ostalog dijela elementa s
kritiénog puta izvodi se montaza do kraja.

Stupanj detaljizacije M. D. odreden je bro-
jem elemenata koji se slazu na paletu.

PRORACUN I ’ITAB]'ELIRANJE PODATAKA
PO METODI CPM ZA PRIMJER

Proratun se moze izvesti ru¢nim postupkom
ili na elektroni¢kom rac¢unalu. Ru¢ni postupak
u svakom sluéaju zavisi od broja aktivnosti
i od toga koliko se puta vrsi vremenska analiza
projekta u toku izvodenja. Opcenito se smatra
da je ta granica 100—150 aktivnosti.

Misljenja smo, medutim, da su te granice
danas sve manje aktualne, te gdje je to moguce,
tj. gdje postoji moguénost obrade na elektro-
ni¢kom rac¢unalu, treba svakako vr$iti obradu
bez obzira na broj aktivnosti.

Nakon izradene mreZe proizvodnog procesa,
za svaku aktivnost daju se slijedeci podaci:

— naziv poetnog dogadaja aktivnosti,
— naziv zavr$nog dogadaja aktivnosti,
— naziv aktivnosti koja se sastoji iz

— strojeva

— proizvoda

— elementa
— trajanje aktivnosti

Ovi podaci piSu se na posebne obrasce s ko-
jih se buse kartice. Kartice se rabe kao medij
za uno$enje ovih podataka u ra¢unalo. One se
ucitavaju u racunalo i obraduju. Kao rezultat
obrade dobije se za svaku aktivnost odgovara-
juca informacija o:

— nazivu pocetnog dogadaja aktivnosti

— nazivu zavr$nog dogadaja aktivnosti

— nazivu aktivnosti

— vremenu nastupanja aktivnosti od poc&etka
cijelog tehnolo$kog procesa

— vremenu zavrSetka aktivnosti od pocetka ci-
jelog tehnolo$kog procesa

— vremenskoj rezervi svake aktivnosti

— detaljnom terminskom kalendaru za svaki
stroj.

Razumije se, obradeni ovi podaci dobiju se
vrlo brzo i to¢no. Da se obraduje klasi¢no, sam
proces obrade bio bi mnogo sporiji, dugo bi se
radio proratun, a zbog velikog broja aktivnosti
postojala bi i velika mogucnost greske u pro-
raunu. Osim toga, zbog sporosti obrade tih po-
dataka, trebalo bi poceti plamirati mnogo ranije
neki tehnoloSki proces, a time je i prognoza ka-
paciteta manje kvalitetna. Tesko je npr. pred-
vidjeti koji ée stroj biti u kvaru za tri mjeseca,
koji ¢e radnik biti na bolovanju, a pitanje je
ve¢ u toku (da li ée se odstupiti od planiranih
rokova).
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Zbog svega ovoga najbolje je
rjeSenje u obradi pripreme te-
hnoloskih procesa proizvodnje i
terminiranja na elektronickom
radunalu.

Veliki proizvodaci opreme za
automatsku obradu podataka,
kao $to su UNIVAC i IBM, uz
tzv. harware (uredaji za obra-
du) isporucuju svojim kupcima
i SOFTWARE podr$ku, u koju
spadaju i gotovi programi za
odredena problemska podruéja.

Tako postoje veé gotovi pa-
keti programa koji obraduju
problem mrezenog planiranja,
konkretno PERT i CPM mrezZe.
Za kori$tenje ovim programskim
paketima dovoljno je (ako je
program implementiran u radu-
nalo) pozvati program i u od-
redenoj formi dati podatke o
mrezi, a program to obraduje
i daje izvjeStaje — rezultate u
tjednima, pa se kao najmanja
terminska jedinica rabi tjedan
i desetina tjedna.

Zato se iz rezultata obrade
takvog programa mozemo Kkori-
stiti samo mnekim podacima. Na-
ime, u proradunu trajanja pro-
cesa proizvodnje i njegovu ter-
miniranju, u industrijskim rad-
nim organizacijama rabi se ter-
minska jedinica sat, pa i manja
jedinica.

Program koji obraduje PERT
i CPM metode daje u izvjestaju
slijedec¢e informacije:

— maziv pocetnog dogadaja ak-
tivnosti

— naziv zavr$nog dogadaja ak-
tivnosti

— naziv aktivnosti

— trajanje aktivnosti (u termin-
skim jedinicama)

— terminska jedinica najranijeg
zavrSetka aktivnosti od pocet-

ka cijelog proizvodnog pro-
cesa

— datum najranijeg podetka ak-
tivnosti

— datum najranijeg zavr$etka
aktivnosti

— vremenska rezerva aktivnosti
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Da bismo dobili sve druge potrebne podatke
za planiranje i terminiranje proizvodnje (datu-
me i sate te grafi¢ke prikaze), napravljen je novi
program, koji, na temelju proradunanih, i to
onih kojima se mozemo koristiti, podataka, izra-
¢unava ostale potrebne elemente.

Obradom po ovom programu dobiju se sli-
jededi podaci za svaku aktivnost:
naziv podetnog dogadaja aktivnosti
naziv zavr$nog dogadaja aktivnosti
naziv aktivnosti koji se sastoji od Sifara
— stroja
— proizvoda
trajanje aktivnosti u satima
datum i sat najranijeg pocetka aktivnosti
datum i sat najkasnijeg poletka aktivnosti
datum i sat najranijeg zavrSetka aktivnosti
vremenska rezerva aktivnosti u satima
Osim toga, dobije se grafi¢ki prikaz zauzeto-
sti svakog stroja koji sudjeluje u proracuna-
vanom proizvodnom procesu.

Aktivnosti su sortirane po strojevima i naj-
ranijem poc¢etku. Prikazuju se svi dani zauze-
tosti stroja. Tek kad je prikazana zauzetost jed-
nog stroja, prikazuje se zauzetost slijedeceg
stroja.

Cijeli. proces obrade podataka vremenskog
prorauna trajanja proizvodnog procesa moZe se
vidjeti na slici 8.

Krajnji rezultati obrade prikazani su na sli-
ci 9.1 10.
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PODACI O AKTIVNOSTI

naziv pofetnog dogadaja aktivnosti
naziv zavr3nog dogadaja aktivnosti
naziv aktivnosti
trajanje aktivnosti

1. OBRADA
UNIVAC PERT/CPM .PROG.

PODACI O AKTIVNOSTI

naziv pocetnog dogadaja aktivnosti
nuzlv zavrinog dogadaja aktivnosti
naziv aktivnosti
najraniji. zavretak
trajanje aktivnosti
vremenska rezerva

aktivnosti od poetka procesa

- kalendar radnih dana

- datum starta procesa

- terminska jedinica (polusat) starta
- ostali parametri

2. OBRADA
TERMINSKI KALENDAR/ GRAF PROG.

I

N -

KRAJNJI REZULTAT N

PODACI O AKTIVNOSTI

podetni dogadaj

zavrini dogadaj

naziv aktivnosti

trajanje ‘aktivnosti (u satima)

datum i sat najranijeg poletka aktivnosti
datum i sat najkasnijeg poletka aktivnosti
datum i sat najranijeg zavr3etka aktivnosti
datum | sat najkasnijeg zavrietka aktivnosti
vremenska rezerva (u satima

GRAFICKI PRIKAZ ZAUZETOSTI

SVAKOG STROJA

Slika 8.
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Kod izracunavanja datuma i sati uzeto je u nja mogu biti npr. elementarne nepogode, kvar
obzir da su pauze od 10 do 10,30 i 18 do 18,30 stroja, bolest radnika, nedostatak sirovina, lo$a
sati. organizacija provodenja plana, nemar radnika

Zbog brzine i tocnosti, ovaj nadin vremen- itd.

skog proracuna tehnolo$kih procesa i termini-
ranja proizvodnje ima i tu prednost da se, ako
tokom odvijanja procesa dode do vremenskih
odstupanja, mrezni dijagram moZe korigirati
novim vremenima i isti dan obraditi.

TERMINSKI KALENDAR

Aktivnosti u terminskom kalendaru izraZene
su u terminskim jedinicama (trajanje jedne ter-
minske jedinice iznosi 1/2 sata). Na sl. 9. dan

Tako se brzo i to¢no dobije novi vremenski je, zbog pomanjkanja prostora, samo dio ter-
plan koji je nastao kao posljedica stanovitih od- minskog kalendara za izradu okvira za tapeci-
stupanja od prvobitnog plana. Uzroci odstupa- ranje.
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CKVIR ZA TAPECIRANUJE

TERMINSKT KALENDAR AKT IVNOSTI

DATUM 01.U6.76,

STROJ PPOIZVOD ELEMENT 0000001 VO1150U

DOGADJAY vU200400700701WISUI WY 021027
ZAUTETOST STFOJUA 00000 OO 0P 00D
TERMINSKA JEDINICA POLUSAT 12 3 4 5 6 7 8 31U 1112
SATI 3 7 8 5 1u 11
DATUM Ul.UB.T76,

STReJ PROTIZVOD FLEMENT LUULULE ULllTuL

DOGADUBY

ZAUZETOST STROJA

TEFMINSKA JEDTNICA POLUSAT 12 3 4 5 & 7 2 31011 12
SATI 6 7 8 9 1u 11
DATUM 01.06.75,

STROJ PROIZVUD ELEMENT 000VO11 uul2uuu

DOGADJAY

ZAUZETOST STROJA

TEFRINSKA JFDINICA POLUSAT 12 3 4 5 & 7 2 3101112
SATI s 7 [ 9 iu 11
DATUM D2.06.75,

STRYJ FROIZVCD ELEMENT 0vo0011 0012000°

DOSACJAY

ZAUZETOST STEOJA 2 0 0 8 0 OO 0P v o0 O
TEFMINSKA JEDINICA PULUSAT 12 3 &« 5 & 7 8 31uill1z
SATI 5 7 4ig g 1 11
DLTUM 03.06.76,

STEOJ PROTZVOD SLEMENT vooUDll 0012000

COCADJAY

ZAUZETOST STROJA UL U UU UU UP UU U
TERMINSKA JEGINICA POLUSAT 12 3 4 5 6 7 & 31u1l12
SATI & 7 2 9 1u 1
DATUM 01.06.75.

STEOJ PROIZVOD ELEMENT 0500023 0U11700

DOGADJAY

ZAUZETOST STROJUA

TEPMINSKA JEODINICA POLUSAT 12 3 4 5 6 7 & 91u1l 1z
SATI 3 7 & 3 1u 11

Kako je u M. D. trajanje aktivnosti izrazeno
u satima i njegovim dijelovima, stoga se kod
proracuna terminskog kalendara, naravno gdje
je to potrebno, te vrijednosti zaokruZzuju na ci-
jeli broj terminskih jedinica.

Iz terminskog kalendara vidi se kada koja
aktivnost (operacija) treba zapoceti, odnosno za-
vrsiti, §to se onda kao jednostavna informacija
nanosi na potrebne dokumente.

Planirani termini u terminskom kalendaru
kontroliraju se na osnovi podataka o zavrSetku
svake operacije koja dolazi kao povratna infor-
macija na termin-karti.

SKUPNI (OSNOVNI) MREZNI DIJAGRAM
(str. 20 —21)

Proizvod (okvir za tapeciranje) na kojem je
detaljno prikazan princip programiranja (v. os-
novni mrezni dijagram) spada u grupu proizvo-
da okvira koji se izraduju meovisno od ostalih
sklopova kauca, tj. univerzalni su.

Ovaj mrezni dijagram sadrzi u sebi prethod-
nu mreZzu i mreZe jo§ tri proizvoda, ¢iji su ele-

menti oznadeni brojevima ($iframa):
1, 2, 3, 4, 5, 6 7,
8, -9, 10, 11,
12, 13, 14,

Ovaj dijagram zovemo osnovnim iz razloga
$to je ta grupa proizvoda operativno (mjesecno)
stalna.
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Na ovaj M. D. nastavljaju se (kod proratuna
vremena na racunalu) mreZe proizvoda koji se
operativno mijenjaju, a konstruirani su tako da
u sebi sadrZe za isti tip proizvoda sve elemente
fotelja i elemente stranice kauda.

MreZni dijagrami proizvoda koji se nalaze u
naSem procesu proizvodnje sadrze izmedu 300
i 1000 aktivnosti.

ZAKLJUCAK

Iz mreZinog dijagrama vidi se da se ciklus
strojne obrade znatno skratio (65,4 sata), ako se
usporedi s trajanjem po postepenom nacdinu kre-
tanja proizvodnje (204,6 sati).

Kontrola i pradenje izvr§enja postavljenog
plana postaje osnova za pravovremeno donoge-
nje optimalnih odluka, &ime se istovremeno
smanjuje uloga pojedinca u odluivanju.

Otvaraju se nove moguénosti u povecanju
produktivnosti i sniZenju trogkova proizvodnje.

Primjena elektroni¢kih ra¢unala u ovom na-
¢inu planiranja omoguduje da se, u sluc¢aju od-
stupanja od postavljenog plana, koje je uvijek
moguce, potrazi optimalno rje$enje u novim
uvjetima.

LITERATURA

Vila, A. i Leicher, Z.: Planiranje proizvodnje i
kontrola rokova. Informator, Zagreb, 1972.



RUDOLF SABADI, dipl. ing., dipl. oec.
Zagreb

ODC 634.0.836.1

Primjer programiranja poboljSanja u jednoj
tvornici komadnog namjesStaja

PRIMJER PROGRAMIRANJA POBOLJSANJA U JEDNOJ TVORNICI
KOMADNOG NAMJESTAJA

SaZetak

Tvornica komadnog namjeStaja ima slabe poslovne rezultate. Poduzima
mjere optimaliziranja proizvodnog programa, nemajudi investicijskih sred-
stava. Novim dizajnima komadnog namjestaja ispituje ponaSanje kupaca.
Od Cetiri na triistu potvrdena modela, linearnim programiranjem optima-
lizacije odlucuje se na dva.

Dobitak na ukupan prihod raste od 1,09, na 16,11%, dobitak na ulo-
Zena sredstva raste od 2,07%, na 40,27%,.

Kljucéne vrijeci: optimalizacija proizvodnog programa — linearno
programiranje — tvornica komadnog namjestaja.

AN EXAMPLE OF IMPROVEMENT PROGRAMMING IN A FURNITURE

FACTORY

Summary

Furniture factory shows very poor business performances. Lacking invest-
ment funds, it re-designs its product line. New furniture is tested with
customers. Of four on the market proved designs, applying the method of
linear programming, two are accepted as optimal.

Profit on sales rises from 1.09), to 16.11%, profit on equity rises from

2.07%, to 40.27%.

Key words: manufacture program optimization — linear programming

— furniture factory.

Da bismo na jednostavnom primjeru prika-
zali kako se mogu, bez velikih investicijskih ula-
ganja, tvorbom analiti¢ckih modela, postiéi znat-
na poboljsanja rentabiliteta, uzimamo primjer
jedne tvornice komadnog namje$taja, nazovimo
je ALFA.

Tvornicu ALFA smo izmislili, zadrzavajuéi od-
nose ekonomskih pokazatelja kakvi su u drv-
noj industriji Jugoslavije (Podaci: Statisti¢ki
godi$njak SFRJ 1976, Izd. Savezni zavod za sta-
tistiku, Beograd).

Tvornica komadnog namje$taja ALFA proiz-
vodi mno$tvo tipova sobnog komadnog namje-
Staja. NamjeStaj se proizvodi serijski u tri od-
jela:

I gruba strojna obrada

II fina strojna obrada

III' montaZa. i zavr§na povrsinska obrada.

Zbog velikog broja proizvoda, skladi§ta siro-
vina, pomo¢nih materijala, gotovih proizvoda, i
prostor za pakiranje i otpremu veoma je velik.

Pri ovakvom proizvodnom programu, tvorni-
ca ALFA ostvaruje ukupan prihod din 14,520.000.
Ukupni troskovi iznose din 14,361.000, od toga
varijabilni din 11,779.000, fiksni din 2,423.000, a
ostatak dohotka (zvat éemo ga u nastavku izla-
ganja dobitkom) iznosi svega din 159.000.

Vrijednost osnovnih sredstava iznosi din
2,359.000, ukupno kori$tena obrtna sredstva iz-
nose godisnje 7,333.000 din, od ¢ega vlastita din
5,333.000, dok je ostatak pribavljen iz kratkorod-
nih bankarskih zajmova.

Zbog niskog rentabiliteta, organi upravljanja
tvornice ALFA donose odluku da se poduzmu
mjere poboljSanja. Tvornica nema vlastitih inve-
sticionih sredstava, zbog niske rentabilnosti ne-
ma mogucnosti dobijanja zajma za investicije.
Postavljen je zadatak da se izvr$i takvo pobolj-
Sanje stope rentabiliteta koje ne dée zahtijevati
novih ili barem ne znatnih investicijskih sredsta-
va.
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Zadatku se priSlo s dva aspekta:
1. Izvrsiti cjelovitu analizu trzista,

2. Na temelju trzi$ne analize odrediti novi,
poboljSani program proizvodnje, optimizi-
rati ga.

Trzi$nom analizom ispitan je dosadasnji pro-
izvodni program. Rezultat ispitivanja je konstata-
cija da je on veoma $irok i da potraZnja za po-
jedinim proizvodima jako varira. Neki proizvodi
se izrazito te$ko plasiraju, zbog ¢ega prodajna
sluzba tvornice mora trgovinama odobravati po-
sebne rabate ili ¢ak davati proizvode u komisij-
sku prodaju. Uglavnom, oteZan plasman izaziva
spor priliv sredstava. Pored toga, tu su velike
zalihe proizvoda i poluproizvoda. Oba ova raz-
loga uzrokom su sporom obrtaju sredstava, &e-
stoj nelikvidnosti i stalnoj potrebi za novim obrt-
nim sredstvima, na koja tvornica ALFA plada vi-
soke kamate, povecavajuéi time trogkove poslo-
vanja.

U slijedecoj fazi ispitivanja trzi§ta projekti-
ran je niz novih modela komadnog namjestaja,
koji su zajedno s postojeéim modelima ispitani
kod potro$ata (metodama kojima se u ovom pri-
kazu neéemo baviti).

Rezultati ispitivanja su pokazali da se od po-
stojeceg asortimana tvornice ALFA moZe, uz ma-
nje adaptacije i poboljSanja, zadrZati samo jedan
regal, iz tri vrste furnira (uz potpuno jednake
utroske), koji se moze u stanu upotrebljavati u
velikom broju kombinacija. Ostali dio postoje-
¢eg programa morao je biti odbacen, jer se po-
kazalo da je za trziSte neinteresantan. Usvojeni
regal oznacujemo sa »A«.
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Od novih modela koji su na trzi$tu ispitani,
pokazalo se da u granicama moguceg kapaci-
teta tvornice ALFA postoji nelimitirana traznja
za jednim drugim modelom regala »B«, trpezarij-
skim velikim stolom za rasklapanje »C« i kom-
biniranim ormar-regalom »D«.

Tvornica ostaje i nadalje podijeljena u tri
proizvodne jedinice, koje mogu novouspostavlje-
nom programu proizvodnje predstavljati even-
tualna uska grla. Skladista sirovina i pomoénih
materijala su, zahvaljujuéi pretjerano $irokom
proizvodnom programu od prije, viSe nego do-
voljna za novu proizvodnju. Studijom radnih o-
peracija, ustanovljeno je da je u pojedinim odje-
ljenjima tvornice, za cetiri proizvoda koji su usli
u uzi izbor, potrebno vrijeme slijedeée u stroj-
satima:

Tabela 1. Potrebno vrijeme u stroj-satima
po komadu

Proizvod Proizvodno odjeljenje
1 2 3
A 14 14 13
B 13 13 14
C 2 5 4
D 16 15 15

Analizom strojnog parka i uskladivanjem o-
peracija, stoji na raspolaganju slijedeée vrijeme
u stroj-satima tjedno:

milionaDin.
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Slika 1. — Prag rentabiliteta tvornice komadnog namjestaja prije (a) i poslije (b)
racionalizacije proizvodne mje$avine
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Tabela 2. Raspolozivi kapacitet u stroj-satima

tjedno
Odjeljenje  Stroj-sati tjedno
1 400
2 500
3 450

Detaljnom analizom strukture tro$kova i pro-
dajnih cijena proizvoda A, B, C i D, ustanovljene
su slijedece kontribucije* po komadu jednog
proizvoda: (vidi tab. 3)

Tabela 3. Kontribucija po komadu proizvoda

(u 000 din)
Proizvod Kontribucija
A 3
B 3
C 1
D 4

* Kontribucijom nazivamo veli¢inu koju dobije-
mo kada od prodajne cijene proizvoda (ili ukupno
prlgl;oda) odbijemo varijabilne troskove. (3, 4, 5, g,

»

Zadatak pred kojim se nalaze oni koji moraju
racionalizirati proizvodni program jest pronaci
koja mje$avina &etiriju proizvoda daje najvecu
kontribuciju. Prevedeno na matematicki jezik,
zadatak glasi:

Maksimizirati: f = 3x; + 3x2 + x3 + 4x4

uz slijedeéa ogranicenja:

14x1 4+ 13xs + 2x3 4+ 16x4 < 400 xg S0
14x; + 13x2 + 5x3 + 15x4 < 500 x2 S 0
13x; + 14x2 + 4x3 + 15x4 < 450 x3 S0

x4 S0

Upotrijebiv§i SIMPLEX metodu linearnog pro-
gramiranja, prikazanu u tabeli 4, dolazi se do

slijedecih rezultata:
Maksimalna kontribucija postize se ako de

tvornica proizvoditi veliki trpezarijski stol na
rasklapanje C i ormar-regal D.

Tabela 4. Programiranje simplex metodom linearnog programiranja

Uz ogranicenja:

f=3x1 4+3x +x3 + 4x4 14x; 4+ 13x2 + 2x3 + 16x4 < 400 x>0
14x1 + 13x2 + 5x3 + 15x4 < 500 X2 S 0
13x1 + 14x2 + 4x3 + 15x4 < 450 x3 S 0
X1 § 0
Z1 Z2 Z3 Zy Zs Zg Z7
3 3 1 4 0 0 0
z5 = 400 as =0 14 13 2 16 1 0 0
zg = 500 ag =0 14 13 5 15 0 1 0
z7 = 450 a; =0 13 14 4 15 0 0 1
gi 0 0 0 0 0
a — g 0 4* 0 0 0
zg = 25 ay = 4 0,875 0,8125 0,125 1 0,0625 0 0
zg = 125 ag = 0 0,875 0,8125 3,125 0 —0,9375 1 0
27 = 15 a; =0 —0,125 1,8125 2,125 0 —0,9375 0 1
gi 3,50 3,25 0,50 4 0,25 0 0
ap —g —0,50 —0,25 0,50 0 —0,25 0 0
zg = 35,30 ag = 1 0 6,97 1 0 —0,46 0 0,4704
zg = 20,59 ay = 4 0,88 —0,059 0 1 0,12 0 —0,0588
.~zg = 14,65 ag = 0 0,80 —20,965 0 0 0,5 1 —0,4704
gi 3,52 6,734 1 4 0,02 0 0,2352
g — 8 —0,52 — 3,734 0 0 —0,25 0 0




U tom de sluéaju maksimalno postiziva kon-
tribucija tjedno iznositi:

Tabela 7. Komparativni rezultati poduzetih pro-
mjena u tvornici komadnog namjestaja

(u 000 din)
Tabela 5. Tjedna kontribucija i optimalni proiz- .
vodni program dobiven linearnim programira- Prije Nakon
njem racionali- racionali-
zacije zacije
. . iy Ukupan prihod (000 D) 14.520 17.136
Proizvod Broj Jedini¢na Ukupna Varijabilni tro$kovi 11.779 11.616
k'om. kont'rlbucxja kontpbucua Fiksni trogkovi 2.423 2.760
tjed. dinara dinara Kontribucija 2.741 5.520
Dobitak 159 2.760
Ukupno uloZena sredstva 9.692 6.854
A o= = = Osnovna sredstva 2.359 1.985,4
B — s - Vlastita obrtna sr. 5.333 4.869
C 35 1.000 35.000
Dobitak X 100
D 20 4.000 80.000 e 1,09%, 16.119/,
Ukupan prihod
Ukupno tjedno 115.000 Dobitak X 100
- 2,07%, 40,27%,
ukupno uloz. vl.
Ni jedno drugo rjeSenje ne bi u okvirima po- sredstva
stavljenih limita dalo bolji rezultat.
ZAKLJUCAK:

Na temelju ovako postavljenog proizvodnog
programa, dobiveno je slijedede iskoriStenje ka-
paciteta:

Tabela 6. IskoriStenje kapaciteta
(podaci za tjedan)

Proizvod - Komada Odjeljenje
1 2 3

C 35 70 175 140

D 20 320 300 300
Svega 390 475 440
Raspolozivi kapacitet 400 500 450
Neiskoristeno 10 25 10
9/, iskoridtenja
kapaciteta 97,5%, 95,0%, 97,8%,

Na temelju poduzetih promjena, usvajanjem
novog poboljsanog modela dolazi se do slijede-
éih komparativnih rezultata:
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Nemajudéi sredstva za velike investicione pot-
hvate, tvornica namje$taja poduzima temeljitu
trzi$nu analizu svojih proizvoda i na temelju po-
dataka s trzista, linearnim programom optimizi-
ra proizvodnu mjesavinu, povecava ekonomiénost
i rentabilnost, evidentno povecdava likvidnost i
jo$ usteduje sredstva koja je do tada neekono-
mi¢no koristila. Time su poduzete radnje istra-
Zivanja trZiSta i optimizacija viSestruko pladene.
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Vainije egzote u drvnoj industriji
(Nastavak)

RODEZIJSKA TIKOVINA

Nazivi

Rodezijska tikovina potje¢e od bo-
tani¢ke vrste: Baikiaea plurijuga Harms. iz po-
rodice: Leguminosae; nije u nikakvom
srodstvu s pravom tikovinom (Tectona grandis
L) i ne moze se smatrati njenom zamjenom. Os-
tali nazivi su: Rhodesian Redwood, Zam-
besi Redwood, mukusi, ikusi, umpa-
pa i umgusi

Nalaziste

Glavno nalazi$te je Rodezija (sjeverna i jui
na), a uz to Angola i Betuan. U Rodeziji je to
najvaznije drvo za eksploataciju.

Stablo

Nisko do srednje visoko stablo, rijetko prela-
zi preko 10—15 m. Cista deblovina kreée se od
3—5 m, a promjeri oko 60 cm.

Drvo

Bjelika je uz koru svjetlo Zuta, te prema srcu
postaje blijedo ruziasta, dosta je uska, 2—5cm
Sirine, no o$tro ograni¢ena. Srzevina je svijetlo-
-crveno smede boje, proSarana izmjeni¢no traka-
ma svjetlijim i tamnijim. Pri izlaganju drvo tam-
ni u crveno s viSe ili manje izrazitim linijama i
mrljama. Godovi nisu vidljivi, osim kod perio-
di¢ki tamno obojenih, a srZni traci su sitni i ne
dolaze do narolitog izraZaja na radijalnim pre-
sjecima. Drvo je te$ko, a specifi¢ne tezine oko
0,9 p/cm3 s 159, vlage. Tekstura drva je fina i
ravnomjerna.

Susenje

Zbog gustode drva poZeljno je primijeniti bla-
ge rezime susenja. Manje deformacije normalno
se pojavljuju pri suenju. Napukline &ela nastaju
pri izlaganju. Osu$eno drvo je naro&ito stabilno
i vrlo malo se mijenja pri promjenama vlage.

Trajnost )
Narodito je otporno protiv gljiva i termita.
U Rodeziji se impregniraju Zeljezni¢ki pragovi s
19, otopincm arsenovog oksida pri visokim tem-
peraturama kroz 24 sata. Trajnost ovako impreg-
niranih pragova utvrdena je i do 15 godina.

Mehani¢ka svojstva

Kao tvrdo i teSko drvo vrlo je otporno na ha-
banje, pa. se svrstava u najvi§i razred kod pri-
mjene za podove. Iako, osim po boji, ne podsje-
éa svojim kvalitetama na pravu tikovinu, ipak o-
pravdava svoju primjenu.

Obradljivost

Teze se obraduje rutno no pri strojnoj obra-
di nema vecih poteskoca. Pri piljenju postoji ten-
dencija pomicanja, pa ga treba stoga drzati do-
bro ucvrscéeno. Odli¢no se finisira i dobro se po-
lira. Tokari se takoder vrlo dobro.

Upotreba

Zbog otpornosti na tro$enje, odnosno haba-
nje, upotrebljava se za podove s velikom frek-
vencijom (u javnim zgradama), kao i kod abnor-
malnih uvjeta promjene vlage. Sluzi za gradnju
pokudéstva zbog lijepa izgleda, a zbog trajnosti
koristi se impregnirano za Zeljezni¢ke pragove.

Proizvodi

Trzidte je ovim drvom dobro opskrbljeno u
zemlji (Rodeziji) kao i s kvalitetnijim trupcima
u izvozu.

OKAN

Nazivi

Okan nosi botani¢ko ime: Cylicodiscus ga-
bunensis Harms., a spada u porodicu: Legu-
minosae. Domadi nazivi po porijeklu su: in-
beli — deli (Sierra Leone), bouemon (Oba-
la Slonovace), adada, adadua, demya (Zlat-
na Obala), aja-igi, lisan, olosan, olisan,
odekowese, okamn, usi, kendum (Nigeri-
ja), adum, edum (Kamerun).

Nalazista

Zapadna obala Afrike od Sierra Leone do u
Kamerun i Kongo domovina je drva okan. Zlat-
na Obala ipak raspolaze sa znatnijim koli¢inama.

Stablo

Okan je jedno od najvedih stabala u Zapad-
noj Africi, visina mu prelazi i 45 m, a dista de-
blovina do 36 m, s promjerima i do 3 m. Deblo
mu je cilindri¢no, bez izrazitog Zili§ta, zadeb-
ljalo pri osnovici.

Drvo

Tesko, dosta krupno porozno drvo, osnovne
boje zelenkasto Zute do smede; bjelika je ruzi-
Casta. Variranje u boji nije povoljno za upotre-
bu okana za pokuéstvo i u dekorativne svrhe.
Volumna teZina u sirovom stanju s 509/, vlage
iznosi 1185kp/m3, a prosuSeno s 129/, vlage 929
kp/ms. Grube je teksture, no lice drva je sjajno.
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Su$enje Cvrstoda na cijepanje:

Prirodno se drvo sus$i dosta brzo, bez naro- u radijal. ravnini: 17,7 N/mm &irine
¢ite tendencije za krivljenje. Pri susenju podloZz-
no znatnijim &elnim napuklinama. S blagim spo-
rim rezimom kod umjetnog su$enja moze se za-
ustaviti nastajanje mapuklina (poput vlasi) na Obradljivost
&elu, koje se napokon i zatvore.

u tangen. ravnini: 23,8 N/mm S$irine

S obzirom na svoju tvrdoéu drvo se obradu-
je dobro alatima, no tupi ih. Valja obratiti paz-
nju na manji rezni kut, kako bi se izbjeglo Cu-
panje kod radijalnih rezova. Dobro se busi, to-
kari i fini$ira strojnim alatima, dok se tesko
pili i ravna ru¢no. Prije ¢avlanja potrebno je
drvo prethodno nabusiti.

Trajnost
Drvo je jako otporno na napad gljiva kao i
insekata, a u moru na moluske (terredo navalis).

Mehanic¢ka svojstva
Tegko i tvrdo drvo ima ove srednje vrijedno-

sti: P
Cvrstoéa na savijanje: 140 N/mm? Upotreba

Modul elasti¢nosti: 16100 N/mmz2 Manje je drvo podesno za pokudstvo i za de-
Radnja kod max. opteredenja korativne svrhe, no zato odlicno za te$ke kon-

pri savijanju: 0,108 N/mm?2 strukcije u gradevinarstvu, mostogradnji, vagono-
Radnja total. loma gradnji i slicno.

kod savijanja: 0,310 N/mm2

Cvrstoca na pritisak: 85,4 N/mm?2 Proizvodi

Tvrdoca: 12320 N Iako okana ima u dovoljnim koli¢inama, ipak
Cvrstoda na smicanje se samo manje koliCine izvoze.

(paralelno Zici): 22,3 N/mm?2 F. S.

INVESTITORI povjeritesvoje problemestruénjacima

Specijalizirana projektantska orga-
organizacija za drvnu industriju nu-
di kompletan projektni inZenjering
sa slijedeéim specijaliziranim odje-
lima:

Tehnoloski odjel

Odjel za nisku gradnju

Odjel za visoku gradnju
Posebna skupina arhitekata
Odjel za energetiku 1 instalacije

Odjel za programiranje

| i i 77/ - ; . ' T lzradujemo takod'er nove proizvod-
BIRO ZA LESNO INDUSTRIJOD wscaae v
61000 Ljubljana, Koblarjeva 3 telefon 314022 Nasi struénjaci su Vam uvijek na

raspolaganju.
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INDUSTRIJSKO OBLIKOVANJE

U »Drvnoj industriji« 1—2/1976. objavili smo osvrt dr B. Ljuljke pod naslovom »Znadenje
designa (dizajna) u finalnoj preradi drva i njegovih supstituta«, kojim smo Zeljeli potaknuti sve
one koji se bave designom da iznesu svoje mi$ljenje, o tom pitanju. Nakon ¢lanka M. Rosen-
berga: »Razmisljanja o designu (dizajnu) namjestaja«, objavljenog u broju 5—6/1976. »Drvne in-
dustrije«, donosimo i ¢lanak P. Knezevica i nadamo se da éemo u slijedeéim brojevima modi
objaviti i priloge drugih suradnika i ¢itatelja naSeg Casopisa, s obzirom da je tematika ovog po-
dru¢ja od prvorazrednog zna¢enja u finalnoj preradi drva.

Urednistvo

PETAR KNEZEVIC,
DPP »Marko Savrié«, Zagreb

INDUSTRIJSKI DIZAJN I PROIZVODPACI NAMJESTAJA

ZASTO UOPCE DIZAIN?

Industrijski dizajn, kao tema, u-
glavnom je stvar profesionalaca,
znaléi dizajnera koji se time bave
na prakti¢nom oblikovanju, §to zna-
¢i uglavnom kukanje nad vlastitom
sudbinom i sudbinom dizajna, $to
se na kraju svodi na isto.

Proizvodadi namjes$taja kod nas u
Hrvatskoj (o kojima je ovdje rijec)
ne ucestvuju u tim dijalozima, jer
je njima sve jasno, pa.nema mnogo
toga o ¢emu bi trebalo raspravljati.
Dizajneri su tu da izmisljaju, $to
ovoj drugoj, dizajnerskoj strani i
nije ba$ uvijek jasno, jer, kako
tvrde, to i nije »dizajn«, pa imati
u tvornici dizajnera i ne zna¢i ima-
ti dizajn.

Proizvodaci uglavnom mnogo ne
$pekuliraju, jer za njih »dobar di-
zajn« ima sasvim odredeno znade-
nje, a to je namje$taj koji se do-
bro prodaje, a malo kos$ta. Za pra-
ve dizajnere to je degradacija di-
zajna kao djelatnosti »usmjerene
na mijenjanje svijeta«, pa ih uhva-
ti kolektivna panika pred sudbinom
koja ocekuje te proizvodade, ali i
nasu privredu opéenito. Uopée, oni
ortodoksni dizajneri groze se na ri-
jeti kao 3to je dobit, profit i plas-
man, uz djelatnost kao $to je di-
zajn.

Te razlike u detaljima jo$ vise
dolaze do izrazaja, pa kada je rije¢
o namjestaju, rukovodedi kadar, ci-
jenedi »dobar dizajn«, pod tim pod-
razumijeva kvazistilski regal u hra-
stovini, prekrit profiliranim letvica-
ma i bronanim ru¢kama, ogroman
naslonja¢ s barem stotinjak »gum-
bi«, prodiven u kocke i s barduna-
sim resama od tla ili kolomijal sto-

licu, koja ée svojim uzvi$enim na-
slonom i tokarenim stupi¢ima po
mogucénosti $to vise li¢iti na prije-
stolje.

Za dizajnere su to uglavnom be-
dastode i »krama« najniZze katego-
rije s kojom se ne moZe Zivjeti u
sada$njosti, a kamoli u buduénosti,
pa pokusavaju uvijek iznova »izmi-
sliti« bicikl, $to i nije lako, a kada
ga i izmisle, utvrde da postoji.

Treéi prisutan ¢lan koji (ne dis-
kutira), kupac, »izmanipuliran mar-
ketingom«, uglavnom je onaj .po-
sljednji i najtezi argument koji se
poteze u medusobnim diskusijama,
jer se na njega zaklinju i dizajne-
ri i proizvodaci.

Proizvodaéi uglavnom tvrde da
taj sretnik od kupca i neée niSta
drugo nego taj naslonja¢ od pola
milijuna koji zauzima pola sobe u
Sigetu (naselje u Zagrebu), a dizaj-
neri tvrde da je on, tj. kupac, »iz-
manipuliran« od proizvodada, u
»prividu slobode trzi§nog izborac,
a o njegovim »pravim« potrebama
da se ne vodi raduna.

Posto te »prave potrebe« i »izma-
nipulirani potrofaé« zvuée optuzu-
jude, proizvodali smatraju da igra
nije u redu i diskusija se prekida
(tko zna koji put), a to oko dizajna
postaje komplicirano i sumnjivo.

U takvoj (Cesto komi¢noj) klimi,
punoj nesporazuma, i nije lako naci
zajednicki jezik, jer obje strane go-
vore razli¢ito, ali je posljednja ona
proizvodaca, jer je kod njega bla-
gajna. Za rukovodedi kadar drvne
industrije moZe se reéi da je dobro
obrazovan, ali uglavnom tehnic¢ki i
ekonomski, §to ne znaéi da je sklon

za suradnju s dizajnerima, pa su
im pravi ciljevi industrijskog dizaj-
na nepoznati.

S druge strane, ono malo indu-
strijskih  dizajnera, profesionalci
razli¢itog nivoa obrazovanja, koji
u promociji nasega dizajna ucestvu-
ju veé dvadesetak godina, uglav-
nom prodaju metode, nacine, pri-
stupe, sheme, savjete i ideje, a vrlo
malo uzorke. Lako utvrde da na-
mje$taj ne valja, ali rijetko kazu
kakav bi trebao biti.

Posljednjih godina industrijski di-
zajn kao da prestaje biti interesan-
tan, pa se »naSa« teorija okrece
pravom dizajnu, koji bi trebao po-
stati savjest ovoga drustva i djelat-
nost koja dée izmijeniti svijet. Di-
zajneri su oni koji ¢e zbrinuti tog
uplasenog ¢ovjeka danasdnjice, koga
davi tehnika i proizvodaé. O¢ito je
da se treba izdi¢i nad poniZavaju-
éi status oblikovanja industrijskih
proizvoda.

Pa $to onda sve ovo o dizajnu,
ili bolje reeno, $ta je to $to bi
natjeralo proizvodate namjestaja
da razmotre tu djelatnost, ali i da
je usvoje kao jednu od metoda u
svome poslovanju?

Rekli bismo, bez dvoumljenja, lo-
$a politika asortimana i proizvod-
nih programa, ¢ija je posljedica sve
tezi plasman, bez obzira na tre-
nutno povoljnija kretanja, kao i sve
slabiji ekonomski poloZaj proizvo-
daca, pa je oc¢ito da ée razvoju pro-
izvoda trebati posvetiti odgovaraju-
éu paznju, a to je podruéje djelo-
vanja industnijskog dizajna.

Danas je najveéi dio proizvodaca
spreman zaposliti dizajnere i zapos-
ljava ih, a pred samo desetak go-
dina oni su bili rijetki. To je pos-
ljedica promijenjenih trZi$nih pri-
lika, jer je u dobrim, starim vreme-
nima, kada je jedini problem bio
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kako napraviti $to viSe namjestaja
za trziSte, dizajn bio doista nepo-
treban i skup luksuz. U sadasnjoj
fazi, kada su dizajneri veé¢ u tvor
nicama, potreban je i onaj posljed-
nji korak, dati im odgovorajuce du-
znosti, znaéi prave zadatke i mje-
sto u strukturi OOUR.

Dana$nji trud proizvodaca svodi
se na to da se namje$taj po moguc:
nosti plasira na trzi$te, a ne u skla-
diste. To nije ni lako ni jednostav-
no, jer se svakodnevno konstatira
da je tih nesretnih regala sve vise
i vide, a taj ¢udni kupac jedan re-
gal kupuje, a drugi ne. Razlozi to-
me su nepoznati i ako se od dru-
$tva ne dobiju kakve povlastice,
nema drugog nego napraviti regal
koji »ée ici«, kao §to je to iz tajan-
stvenih razloga uspjelo konkuren:
ciji. Ti tajanstveni razlozi su vjero-
jatno »taj dizajn«, pa nema druge
nego zaposliti dizajnere.

Sala ili ne, stvari oko naSega di-
zajna odvijaju se na jedan od ta-
kvih nacina. Govoredi jednostavno,
proizvoda¢e danas tjera na usvaja-
nje dizajna metoda u radu, razvoj
konkurencije, sve novije i drugacije
potrebe kupaca, trziste i njegovi za-
htjevi, usvajanje novih tehnologija
i procesa izrade, §to mijenja i sam
namje$taj. Sve te pojave ne mogu
se rjeSavati u klasi¢nim organiza-
cijskim okvirima kakvi su danas
kod proizvodaca namjestaja.

STO JE INDUSTRIJSKI DIZAJN?

...Industrijski dizajn je obliko-
vanje za masovnu proizvodnju uz
maksimalnu korist i minimalnu ci-
jenu... (Rietveld)

Ova definicija industrijskog dizaj-
na samo je jedna od mnogih. Sve
su one rezultat mnostva teorija i
pogleda na tu djelatnost, kao i ne-
prekidne transformacije te djelat-
nosti, koja se pokus$ava prilagoditi
promijenjenim prilikama i potreba-
ma Covjeka. I sam termin »dizajn«
danas ne znadi oblikovanje roba u
industriji, ve¢ po mnogima obuhva-
¢a znatno $ire djelatnosti, kao $to
su urbanizam, gradenje, komunika-
cije itd. Kada je rije¢ o industrij-
skom dizajnu, ni on nije ostao i-
mun od tih, sve pro$irenijih shva-
¢anja njegove uloge i zadataka. To
je posljedica naraslih problema in-
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dustrijske proizvodnje kako u pro-
izvodnji, a jo$§ vise u koristenju
tih proizvoda, ali su to i posljedice
njegove interdisciplinarnosti, jer
dotice mnoge djelatnosti i discipli-
ne, koje se mijenjaju, a industrij-
ski dizajn je dijelom i njihov pro-
dukt.

...Industrijski dizajn je razvoj i
oblikovanje proizvoda namijenjenih
industrijskoj proizvodnji, a cilj mu
je stvoriti oblike, koji ¢e se prihva-
titi prije nego se proizvoda¢ baci
u troskove proizvodnje, a mogu se
proizvoditi uz cijenu koja dopusta
$iroku distribuciju i normalne pro-
fite... (Van Doren)

... U krajnjoj liniji forma je cilj
oblikovanja, a dizajn je proces iz-
nalazenja fizickih objekata, koji se
odlikuju redom, organizacijom i for-
mom, koja proizlazi iz funkcije...
(Aleksander)

... Industrijski dizajn zna¢i sma-
njenje strukturalne kompleksnosti
proizvoda, broja njegovih dijelova
ili elemenata, uz poveéanje funkcio-
nalnosti... (A. Moles)

Bilo koja od ovih definicija, ili
sve zajedno, bitno se razlikuju od
uobic¢ajenih shvacanja dizajna kod
nas, bez obzira §to su i ovakve pod-
lozne dopunama i, rekli bismo, isu-
viSe jednostrano orijentirane na sa-
me proizvode (i namjestaj).

Dizajn se kod nasih proizvodaca
namjeStaja jo$ uglavnom najcesce
povezuje s artizmom, ili prosto ob-
likom, pa je i ocjenjivanje rezul-
tata povezano samo s estetikom.

Ovo je posebno ¢udno s obzirom
na potes$koce proizvodaca s plasma-
nom, kada se zna da je najvedi dio
na$ih tvornica namje$taja oprem-
ljen visokoproduktivnim strojevima,
pa su i kapaciteti vrlo veliki, a za
njihovo rentabilno poslovanje po-
treba je visoko standardiziran i ti-
piziran program, sa $irokom lepe-
zom gotovih proizvoda za naSe ma-
lo trziste, a ne artisti¢ko i pojedi-
na¢no oblikovanje razli¢itih koma-
da bez medusobne povezanosti. Ci-
ni se logi¢no povezivanje industrij-
skog dizajna s Molesovom defi-
nicijom (smanjenje strukturalne
kompleksnosti proizvoda), $to otva-
ra sasvim druk¢iji pogled na indu-
strijski dizajn, nego §to je to danas
slucaj.

Drugim rije¢ima, to znaci da se
na $to manjem broju elemenata i

sastavnih dijelova u proizvodnji
stvori §to $ini asortiman u prodaji,
a to su prakti¢na pitanja redukcija
dimenzija, tipizacije detalja, stan-
dardizacije materijala i obrade, §to
sve otvara put ekonomicnijoj pro-
izvodnji, zna¢i niZzim troskovima i
razumnim cijenama namjes$taju,
koji ¢ée odgovarati naSem standar-
du.

Ovakva uloga industrijskog dizaj-
na ¢ini se preskromma i iskljucivo
tehni¢ki orijentirana. Ova faza, u
kojoj su znacajni racionalizacija i
briga o tro$kovima, kao i timski
rad opcenito (ukljucivanje razlic¢itih
stru¢njaka), nije jo$ dostignuta, ali
je nece biti moguce preskociti. Tek
na tim temeljima, racionalnom po-
slovanju i solidnijim ekonomskim
temeljima, industrijski dizajn ce
modi realizirati i one druge, »vide«
ciljeve koje sadrzi u sebi.

Ti ciljevi ne znace nista drugo
nego namje$taj dostojan Covjeka,
koji je izraz njegovih potreba u o-
vom vremenu. Ovo je jo$ vrlo da-
leko od stvarnosti, jer manjkaju
pravi ciljevi, koji se temelje na is-
trazivanjima o pojedina¢nim ili dru-
$tvenim potrebama na tom planu.
To je jedan od najveéih deficita
u realiziranju pravih ciljeva indu-
strijskog dizajna.

U namjes$taju, industrijski dizajn
uglavnom znaéi »preoblikovanje« i
postepeno  mijenjanje  poznatih
predmeta, s ciljem da im se po-
veca funkcionalnost i kvalitet, pri-
mjenom suvremenih materijala, o-
preme i strojeva, uz razumnu Cci-
jenu.

Ono sustinsko novo u namje$taju
je u najuzoj vezi s otkri¢ima novih
materijala i tehnologija, $to su se
oduvijek najprije de$avale izvan
struke, zna¢i drvne industrije, pa
to nije djelatnost koja je svako-
dnevna, znaci domena industrijskog
dizajna.

Tehnicko-tehnoloski i ekonomski
aspekti industrijskog dizajna ne
mogu se olako ispustati, $to je kod
nas najceSc¢a praksa. To je domena
uglavnom tehni¢kog kadra, a dizaj-
neri, kakve imamo, najéesée su sret-
ni da se u to ne mije$aju. Tako
dizajn, kada mu se oduzmu ti je-
dini objektivni temelji, postaje do-
ista artizam, »pravi« dizajn, okre-
nut k sebi za izlozbe i dizajnere.



Kompromis koji je ugraden u
sustinu industrijskog dizajna i ne
znadi ni$ta drugo veé da sluzi pro-
izvodacu i korisniku. Premoscivanje
toga jaza izmedu teorije dizajna i
prakse je i pitanje industrijskog
dizajna kod nas uopde, jer se na-
mje$taj realizira ipak u industriji
i specifi¢nostima takve proizvodnje.
Pomirenje ta dva pola i premos-
éivanje razlika znadi i imati indu-
strijski dizajn. Sve ostalo moze biti
»dizajn« jednostrano orijentiran, a
onda te$ko da moze imati prakti-
¢no znadenje za proizvodade namje-
Staja o kojima je ovdje nijed.

KRITERIJI INDUSTRIJSKOG
DIZAJNA

Mjesto industrijskog dizajna u
tvornici namjestaja je u razvoju
proizvoda, a kroz njegove Kkriterije
utvrduju se pojedini faktori i me-
dusobni odnosi. Tu se podrazumi-
jeva: uporaba i funkcionalnost na-
mjesStaja, estetske kvalitete, podes-
nost za proizvodnju i prodaja u
kompleksnom znacenmju potreba i
Zelja kupaca.

Uporaba i funkcioniranje namje-
Staja podrazumijeva postaviti, ali
i rijesiti, ¢itav niz pitanja iz odno-
sa Covjek-predmet. To znadi, koliko
je namje$taj prilagoden ¢&ovjeku,
koliko je prakti¢an za rukovanje,
koliko je siguran u upotrebi, kako
se Cisti, popravlja i odrzava. Nada-
lje, $ta mu je glavna, §to sporedna
funkcija i $to se mora vidjeti na
predmetu. Prakti¢no, to su i pita-
nja ergonomije, a podrazumijevaju
dimenzioniranje namjes$taja, kao i
uskladivanje odnosa izmedu pred-
meta medusobno ili u odnosu na
dovjeka.

Estetske kvalitete namjestaja u-
glavnom se odnose na njegovo vanj-
sko obli¢je. Namje$taj mora biti
privlacan, $to znadi da je to sklad
oblika, veli¢ina i boja, koji se odra-
Zavaju kroz harmoniju ili kontrast,
proporciju ili ravnotezu, simetriju
ili jednostavnost, ali na objektiv-
nim i stvarnim problemima kao §to
je namjestaj i materijali koji se ra-
be, a to je boja, tekstura, detalji,
obrada, taktilnost.
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Slika 1. Analiticko istrazivacki postupak u razvoju namjestaja (4).

Podesnosti za proizvodnju indu-
strijski dizajn zadovoljava ako se
namje$taj moze proizvesti u racio-
nalnom i ekonomi¢nom procesu pro-
izvodnje, na odgovorajuéoj opremi
i s materijalima koji ¢e smanjiti
otpad, ali nede pruziti laznu sliku
materijala koji to nisu, uz visok
stupanj standardizacije svakoga ele-
menta, koji e omoguditi $irok asor-
timan u prodaji, uz smanjenje tro-
$kova opdenito, §to bi trebalo omo-
guditi racionalnu proizvodnju.

Posljednji od kriterija industrij-
skog dizajna, ali ne manje vaZan
od drugih, je da se prednji kriteriji
tako objedine da omoguée i proda-
ju namje$taja. To su karakteristi-
ke vezame uz potrebe i Zelje ku-
paca, ali ne u cilju plasmana po-
modnog namje$taja lode kvalitete,
ve¢ proizvoda trajne vrijednosti,
koji pocivaju na svjesnom ophode-
nju korisnika s namjestajem. Tu
se podrazumijeva i jedna vi$a kul-

tura »dobrog oblika« nego danas.
Ujedno, to znaéi i namje$taj koji
¢e proizvoda¢u omoguditi razuman
dohodak i proSirenje aktivnosti.

Iz ovih kriterija (ili faktora) di-
zajna proizlazi da je industrijski di-
zajn, iako kreativna djelatnost, u
su$tini mukotrpno sakupljanje i u-
oblicavanje ¢injenica u gotov pred-
met. To znaci postaviti i rijesiti
mnoge probleme, kao S$to su: za
koga se dizajnira namjestaj, tko
ée ga koristiti, zasto, kako, gdje, ka-
ko cesto? Sto manjka sliénim pro-
izvodima, kako ih poboljsati, kako
i pojednostaviti, da 1i bi mogli biti
bolji? Iz kojih materijala napraviti
te predmete, zasto ba$ iz njih, po-
stoje li jeftiniji materijali bolje
kvalitete, na kojim ce se strojevi-
ma izvesti, za$to ba$ na njima, ka-
ko, u kojim koli¢inama? Kako taj
gotov proizvod otpremiti do kupca,
kako ga ambalirati, oznad&iti?
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Slika 2. — Mjesto sluzbe dizajna u strukturi OOUR-a i njene osnovne
aktivnosti na proizvodima, prostorima i grafici.

Sva ova pitanja i odgovori odno-
se se ma svakodnevne predmete pro-
izvedene na industrijski nacin. In-
dustrijski se dizajn i ostvaruje pre-
ko velikih koli¢ina, a ne zanatskog
rada, $to znali da je taj posao ve-
zan uz bitna tehnolo$ka, proizvod-
na i ekonomska pitanja.

Izbor tehnologije uvjetuje mepo-
sredno i oblik, pa je, uz prizna-
vanje osnovnih potreba korisnika i
estetskih pravila, to i prava kvali-
teta namje$taja. Od ideje, preko
realizacije, Citav dizajnerski postu-
pak odvija se u izbacivanju nepri-
kladnih rjeSenja za datu tehnolo-
giju.

Svi kriteriji industrijskog dizajna
u medusobnim su i nedjeljivim od-
nosima, a neposredno znace kvali-
tetan namje$taj. Danas je to jedan
od najbitnijih &inilaca u, plasmanu.
Konkurentnost svakog proizvodaca
zavisi upravo od kvalitete namjesta-
ja, a sve manje od niskih cijena,
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bilo da je rije¢ o domadem trzistu
ili izvozu. Kvaliteta namjestaja pod-
razumijeva trajne i dobre proizvo-
de, a olita je posljedica porasta
dohotka i standarda opéenito, ali i
promijenjenih stambenih i uopde
Zivotnih navika covjeka danas.

Uglavnom, jedan dio nemalih po-
te$koéa nas$ih proizvodaca mamje-
$taja upravo je u toj, nezadovolja-
vajuéoj kvaliteti namjestaja, pod
kojom se podrazumijeva sveukupna
kvaliteta i priznavanje kriterija in-
dustrijskog dizajna, pa to nije samo
izvedbena kvaliteta.

DIZAINER

»Sumnjivo lice, profesionalno pri-
¢alo, uvijek u opoziciji, advokat po-
tro$ada, najve¢i meprijatelj covje-
danstva i njegova savjest, vjecni ne-
zadovoljnik, zaduZen da sve pocinje
iznova, osuden na vjecno tumara-

nje izmedu proizvodaca i potrosa-
¢a...« Ovo je samo mali dio mi$-
ljenja o industrijskom dizajneru $to
se ¢esto mogu ¢uti, a i procitati.
Bez ulaZenja u detalje, nije rije¢ o
dizajnerima kod nas, jer o njima
jedva da tko kaZe rije¢-dvije, iz
prostog razloga $to jo§ vrlo malo
znace za ovu na$u drvnu industriju.

Bez statusa i profila koje bi im
dalo redovito $kolovanje, ti arhitek-
ti, slikari, inZenjeri i tehmicari po-
kus$avaju se baviti dizajnom, S3to
postaje sve teZze i manje zahvalno.
U OOUR gdje su zaposleni od njih
o¢ekuju da neprekidno lansiraju
novi namjes$taj, pa bi uglavnom tre-
bali biti »koko$i koje nose zlatna
jaja«. Ponekad se pojavi i neki pro-
izvod koji bi to mogao biti, $to je
posljedica c¢iste slucajnosti ili pak
izuzetnog nadahnuéa takvog poje-
dinca.

Uglavnom, takvo djelovanje ne
moZe davati standardne rezultate,
O¢ito je da nam trebaju dizajneri
za normalan rad, temeljen na ja-
snim zadacima i objektivnim cinje-
nicama. To znadi viSe rad s racu-
narom nego flomasterom i napusta-
nje dizajna po »sluhu«, kao i »fa-
me« kreativnosti. Industrijski dizajn
nije artizam, pa intuicija vrlo malo
pomaze kada gomila podataka pri-
tis¢u dizajnere. Namje$taj nije sa-
mo oblik i boja veé stroj i tehnika,
tehnologija d materijali, ¢ovjek i
stan, trziSte i kupac. Prikupiti te
podatke, kriti¢ki ih ocjeniti i znati
opredmetiti u jednom komadu zna-
¢i biti dizajner.

Bez podataka i informacija dizaj-
ner i ne moze raditi. To je pitanje
danas najuZe povezano uz stupanj
organiziranosti i efikasnosti litave
OOUR, a posebno uz ispitivanje tr-
zista, koje jedva da i postoji, a
tragovi marketinga ni ne naslucuju
se. Jo§ uvijek egzistiraju »komerci-
jalni« odjeli, gdje su zajedno pro-
daja i nabava, s tekuéim i admini-
strativnim poslovima na vratu.

Taj ¢uveni marketing znadi is-
traZivanje podataka o onima koji
kupuju namje$taj, njihova obrada
i prezentiranje, a radi se o navi-
kama, Zeljama, ali i potrebama tih
korisnika, koje bi ponekada trebalo
upitati: za$to ba$ naslonjaé gigant-
skih dimenzija i stolica u obliku
bacdve?



Dizajner moze hodati okolo i skup-
ljati te podatke, $to je skupo i ni-
¢emu ne vodi. Bez njih djeluje in-
tuitivno 1ili na bazi iskustva, §to zna-
¢i da treba imati barem $ezdesetak
godina. Ovako i onako provjera tih
rezultata u praksi zna biti vrlo
skupa, pa nerijetko taj namjestaj
zavr$ava u skladi$tu, a ne u stanu
kupca. To ne znaci da i drugi fak-
tori ne ucestvuju u takvoj »poslov-
noj« politici, ali ovo je ve¢ podrud-
je $pekulacije.

U strukturi OOUR dizajner da-
nas nema osnovnog prava odluciva-
nja, pa uglavnom radi na »izmislja-
nju« novih ili rekonstrukciji starih
proizvoda. Radi u konstrukcionom
odjelu tehnicke pripreme rada, $to
zna¢i da je udaljen od osnovnih
izvora informaocija, a to je trzi$te,
problemi plasmana i proizvodnja.
Zadatke dobiva preko neposrednog
tehni¢kog rukovodioca, §to znadi da
ne moze sudjelovati pni kreiranju
ni proizvodnog programa ni asorti-
mana prodaje, a rjeSenja koja do-
nosi za crtatom daskom doista na
taj nacin postaju »idejna«, jer nisu
nastala kao produkt proizvodnih i
prodajnih zahtjeva.

Da bi odgovorio svojoj pravoj u-
lozi, industrijski dizajner bi morao
biti uklju¢en u onu strukturu OOUR
koja odlucuje o razvoju proizvoda,
proizvodnom programu i asortima-
nu, o mabavi i dohotku. Ciljevi su
dizajna, a prema tome i dizajne-
ra isti, a to znadi smanjenje tro-
Skova proizvodnje i poslovanja, po-
vecanje dohotka, a kroz nove pro-
izvode i proSirenje trzita.

Ovo ne znadi samostalnost u ime
neke apstraktne stvaralagke slobo-
de, ve¢ odgovornost koja stoji iza
povjerenja. Ona se ne bi smjela
shvadati krivo, a narodito u vezi
s proizvodnim programom, jer in-
dustrijski dizajner nije ni struéan
ni kompetentan da bi donosio ta-
kve odluke.

Pa i kada su dizajneru u OOUR
omoguceni svi uvjeti za pravi i od-
govoran rad, najveéi dio njegovih
dobrih ideja nece modi biti realizi-
ran. Sukobit ¢e se ili s tehnoloskim
nedostacima proizvodnje, prema ko-
jima se mora odnositi kriti¢no, ili
ée to biti visoki troSkovi. I u ta-
kvim ogranienjima mogu se po-
stiéi rezultati, a to su obi¢no sitna
pobolj$anja, nove funkcije, bolji de-
talji. Ovo ujedno znadi da indu-

strijski dizajner ne moze skinuti sa
svojih leda odgovornost za sve ka-
snije posljedice koje namjestaj do-
nosi u eksploataciji, pa i $ire, jer
mora stajati iza masovnih pro-
izvoda koji bi morali znaciti i pro-
mociju kulture.

Takva univerzalna uloga industrij-
skog dizajnera cesto nije prihvat-
ljiva za sve, $to je i razumljivo u
ovom na$em vremenu specijalista.
Ali dizajneri nebi smjeli biti fasci-
nirani svojim pozivom niti preoci-
jeniti znadenje struke. O namjesta-
ju i problemima vezanim uz razvoj,
proizvodnju i promociju, stru¢njaci
razli¢itih struka i profila moraju
reéi svoje. a dizajneri moraju s
njima suradivati.

NEKOLIKO CINJENICA

Drvna industrija Hrvatske, a po-
sebno proizvodadi namjestaja, nisu
u proteklom periodu pokazali da
se lako snalaze u promijenjenim
privrednim prilikama. Ta je mne-
spremnost otvorila vrata konkuren-
ciji, koja u proizvodnji i plasmanu
namjestaja postize bolje rezultate.
Bez posebnog komentara, evo ne-
koliko podataka o tome iz »Studije
o dugoro¢nom razvoju drvne indu-
strije Hrvatske« (3).

Udio proizvodaca korpusnog i fur-
niranog namje$taja iz Hrvatske u
ukupnoj jugoslavenskoj proizvodnji
biljezi stalan pad. U godini 1955.
taj je udio u ukupnoj jugoslaven-
skoj proizvodnji iznosio 34,5/, 1960.
godine 25,8%, a 1965. samo 17,4%.
Sli¢na je situacija zabiljezena kod
komadnog i masivnog namjestaja.
Ucesée proizvodada iz Hrvatske bi-
ljezi slijededi pad; 1950. godine u-
dio te proizvodnje je 50°, 1960. go-
dine 33,8, a 1965. svega 24,6%.
Komentar, nadam se, nije potreban.

Nasuprot tome biljezi se nepre-
kidan porast proizvodnje savijenog
namje$taja, na proizvodima i teh-
nologiji staroj cijelo stoljeée, pa
su i rezultati takvi, — samo nevo-
lje i gubici.

Gornja situacija je unekoliko iz-
mijenjena na bolje posljednjih go-
dina. Sagradeno je ili obmovljeno
nekoliko velikih kapaciteta, dobro
opremljenih, ali su ekonomski re-
zultati opcenito slabi i mnezadovo-
ljavajudi.

Da ovo nisu samo pri¢e i neu-
mjesno pretjerivanje potvrduju i
rezultati poslovanja sedamdesetak
OOUR-a za 1975. godinu (mnogo
bolji rezultati nisu iskazani ni za
prvo polugodiste 1976. godine). U
1975. godini ostvaren je prosjecan
dohodak od svega 42.000 dinara,
§to je na donjoj granici reproduk-
cije, zalihe gotove robe bile su za
dva puta vece nego u prethodnoj
godini, neto isplaceni osobni dohoci
iznosili su svega 2435 dinara, a gu-
bici viSe od 220 milijuna dinara.
Prihod grane je bio nizi za 23%
nego u ostaloj privredi.

Kada je to tako, a ne treba sum-
njati, ¢ini se da je jedini izlaz u
proizvodima, znadi namje$taju koji
se proizvodi i stavlja na trziste.
Njemu de trebati posvetiti mnogo
viSe paznje i umijeéa. Metode in-
dustrijskog dizajna koje bi trebalo
ukljuéiti u razvoj proizvoda polaze
od napu$tanja improvizacija, ali 1
smanjenja rizika u donoSenju ko-
nacne odluke: §to proizvoditi? Ovo
je dijelom i odgovor na postavlje-
no pitanje: za$to uvoditi metode
industrijskog dizajna upravo sada.

Ciljevi industrijskog dizajna i
Sire se poklapaju s ciljevima raz-
voja cijele grane. Oni neposredno
znace, kroz nove proizvode, prosi-
renje trzi§ta i izvoza, te zaposlja-
vanje u poveéanoj proizvodnji, kao
i razvoj ostalih djelatnosti vezanih
uz proizvodnju namje$taja. Zato je
vazno za buduénost cijele grane in-
dustrijski dizajn povezati s tehnolo-
$kim istrazivanjima i financiranjem
razvoja drvne industrije.

Ovo se posebno odnosi na veéa
temeljna dstraZivanja, u koja se ne
mogu upustati pojedine organiza-
cije. Uz to je vezano i pitanje di-
zajnerskih kadrova, koje se nikako
ne rjesava, a potrebe za tim kadro-
vima bit de sve vede. Sada$nji
struéni profil te$ko moZe zadovo-
ljiti i danasnje potrebe proizvoda-
¢a namjestaja, jer se uglavnom na-
di o kadru likovno obrazovanom ili
pak samo s formalnim tehnolo$ko-
-proizvodnim znamjima.

Na kraju, mogli bismo konstati-
rati da najveéi dio proizvodada na-
mjeStaja nije ovoga Casa svjestan
pravog znaCenja i uloge industrij-
skog dizajna u razvoju proizvoda,
ali niti odgovornosti koja bi trebala
da stoji iza poruke koju nosi na-
mjestaj kao sredstvo kulture.
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Na zalost, to nije samo slucaj s
proizvodadima, jer ni nase druge

strukture

(proizvodne, drustvene)

nisu nikada zauzele svoj stav o
industrijskom dizajnu. On je kod
nas tek opsesija »nekih intelektua-
laca«, koji, kao i industnijski dizajn
uostalom, jo§ »stoje u predsoblju
nasega drustva«.
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~STRUCNJACI U DRVNOJ INDUSTRWI, PILANARSTVU, SUMARSTVU, POLJOPRIVREDI I

GRADEVINARSTVU:

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE

NACIONALNO BOGATSTVO!

Sve vrste drva nakon sjeGe u raznim obli-
cima (trupci, piljena grada, gradevna sto-
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate,
drvo u poljoprivredi itd.) izloZeno je stal-
nom propadanju zbog razornog djelovanja
uzro&nika trulezi i insekata.

ZATO DRVO TREBA ZASTITITI jer mu se
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje
u odnosu na nesasti¢eno drvo.

ZASTITOM poveéavamo ili ¢Guvamo na$
Sumski fond, jer se produljnom trajnoSéu
smanjuje sje¢a. Veéom trajno$cu ugrade-
nog drva smanjujemo tro$kove odrZavanja.

INSTITUT U SVOJIM LABORATORINIMA OBAVLJA ATESTIRANJE |

Zastitom drva smanjuje se koli¢ina otpa-
daka. Zastitom drva postize se bolja kva-
liteta, a i time i cijena.

U pogledu provodenja zastite svih vrsta

drva obratite se na Institut za drvo u
Zagrebu.

Institut raspolaze uvjezbanim ekipama i
pomagalima, te moze brzo i struéno izve-
ste sve vrste zaStite drva tj. trupaca (bu-
kva , hrast, topola, Cetinjade, sve vrste
piliene grade, parenu bukovinu, krovne
konstrukcije, ugradeno drvo, oplate, lampe-
rije, umjetnine itd.)

ISPITIVANJE SVIH

SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRSINSKU OBRADU, PROTUPOZARNU ZA-

STITU DRVA | LJEPILA.
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NOVOSTI 1Z TEHNIKE

NOVI STROJEVI ZA SASTAVLJANJE FURNIRA

U tehnologiji sastavljanja pleme-
nitih furnira, klasi¢an nacin lijep-
ljenja furnirskih listova papirnom
trakom sve vi$e ustupa mjesto no-
vim postupcima, tj. strojevima koji
omogudéuju sastavljanje furnira na-
nodenjem vrlo tankog sloja ljepila
poprijeko na sljubnice. Danas je u
praksi najrasirenji tzv. »cik-cake«
postupak sastavljanja ljepljivom
niti, koji je patentirala tvrtka KU-
PER. Novijeg je datuma postupak
»tockastog« lijepljenja po sistemu
tvrtke Haug.

Tvrtka KUPER iz Rietberga, SR
Njemacka, proizvodi $irok asorti-
man spajacica za uzduzno spajanje
i poprecno lijepljenje rubova sa-
stavljenih listova. Ovaj proizvodad
je nedavno u svoj proizvodni pro-
gram uvrstio jo§ dva stroja, koji-
ma je ispunio lepezu strojeva nami-
jenjenih kako najmanjim tako naj-
veéim industrijskim pogonima.

Spajacica tip FW/Mini namijenje-
na je za sastavljanje furnira u
manjim radionicama, za obradu mo-

J

Slika 1. — Stolna spajadica furnira
FW/Mini tvrtke KUPER

Zze posluziti kao pomoéni stroj ili
za potrebe radionice uzoraka. Stroj
je lagan i lako prenosiv, a kod u-
potrebe se stavlja na radni stol.
Kao sredstvo spajanja sluzi ljepiva
nit. Glava za lijepljenje omogucuje
sastavljanje sljubnica i kod furnira
s razlikama u debljini.

ta iznosi 1800 mm. Spajanje se vrsi
u »cik-cak« naljepljivanju ljepljive
niti preko sljubnica. Ljepiva nit se
neposredno prije nanos$enja omek-
$a u struji vruceg zraka, te odmah
po nanosenju skrutne i ¢vrsto spa-
ja susjedne listove furnira.

Ispred i iza stroja nalaze se, u-
mjesto radnih stolova, dva auto-
matska tra¢na transportera. Pomak

Slika 2. — Spajac¢ica furnira FW/R s povratnim tranporterom tvrtke
KUPER

Od tehni¢kih podataka navode se
slijededi:

Debljina furnira koji se sastavlja
jest 04—2 mm, a razmak od glave
za lijepljenje do stalka iznosi 420
mm. Dimenzije koje zauzima ure-
daj: duzina 610 mm, $irina 310 mm,
a visina 400 mm. Uz stroj je é;;lo-
treban priklju¢ak na elektri¢nu
mreZu.

Spajacica tip FW/R sluzi prven-
stveno za sastavljanje dugih i $iro-
kih furnirskih listova, npr. kod vi-
sokih ormara, unutarnjih vrata, zid-
nih obloga i sl. Na stroju se mogu
spajati furniri debljine 0,3 — 3 mm.
Maksimalna $irina sastavljenog lis-

traka je uzduzan, i to u ¢asu S$irin-
skog spajanja, odnosno poprecan
radi moguénosti pomaka u desno i
vracanje sastavljenog lista na po-
novno spajanje. Kruzni tok lijep-
ljenja traje dok se ne sastavi fur-
nirski list na potrebnu S$irinu. Ta-
da se on pomoéu druge uzduzZne
trake automatski odlaZze na paletu
sa slozajem. Od instalacija je po-
treban priklju¢ak na elektri¢nu
mreZzu i komprimirani zrak. Za po-
sluZzivanje potreban je jedan rad-
nik koji postiZze znatno veéi ucinak
u odnosu na standardnu FW spa-
jadicu.

mr Stjepan Tkalec, dipl. inZ.

U br. 11—12/1976 »Drvne industrijec, u ¢lanku Franje Haluseka, dipl. ing.:
»Neki aspekti djelovanja potro$nje elektri¢ne energije na poslovanje drvno-pro-
izvodnih poduzedac, u tabeli br. 1, str. 282, potkrala se tiskarska gre$ka u glavi
tabele, te je pogre$no unesena oznaka Din., §to treba brisati.

ISPRAVAK
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STRUCNA SAVJETOVANJA I SASTANCI

SAVJETOVANJE O IZGRAPIVANJU SISTEMA RASPODJELE

OSOBNIH DOHODAKA U OUR DRVNE INDUSTRIJE

U vremenu od 9. do 11. studenog 1976, u dvorani hotela »Omo-
»rika — OOUR AD TURRES u Crikvenici, odrzano je navedeno
Savjetovanje u organizaciji: Sindikata radnika industrije i rudarstva
Jugoslavije, Sindikata radnika industrijske prerade drva i Sumarstva
Hrvatske, Privredne komore Hrvatske, Zajednice $umarstva, prerade
drva i prometa drvnim proizvodima i papirom — Zagreb, Zavoda za
samoupravljanje — Zagreb, Instituta za drvo — Zagreb.

Cilj savjetovanja bio je zajedni¢ko razmatranje metodoloskog pri-
stupa problemu vrednovanja rada, tj. procjene radnih mjesta ana-
litickom metodom. Institut za drvo u Zagrebu veé¢ dulje vrijeme vrlo
uspjesno provodi ovu metodu u nizu drvno-industrijskih poduzeéa.
Na ovom savjetovanju prikazana je metodologija pristupa problemu,
te iskustvo iz prakti¢ne primjene u radnim organizacijama.

Savjetovanju je prisustovalo oko stotinu sudionika iz radnih or-
ganizacija, te predstavnici Saveza sindikata Jugoslavije, SR Hrvat-
ske i SR Srbije.

Savjetovanje je otvorio sekretar Sindikata radnika industrijske
prerade drva i Sumarstva Hrvatske, drug Dusko Dragun. U uvodnom
izlaganju istaknuto je da se organiziranju ovog savjetovanja pristu-
pilo na inicijativu nekoliko organizacija udruZenog rada, koje u po-
sljednje vrijeme sve viSe posveduju paZnju rjeSavanju problema ras-

podjele pri radu.

U ovom prikazu dat ée se samo saZetak izlaganja pojedinih pre-

davaca.

Doc. dr Zvonimir Ettinger, dipl.
inZ., vi$i znanstveni suradnik Insti-
tuta za drvo — Zagreb.

Osnovni elementi organiziranja
radne organizacije u samouprav-
nom sistemu

U. svom izlaganju predavac je iz
nio osnovne elemente organizacije
i njihov utjecaj na povecanje pro-
duktivnosti, rentabilnosti i ekono-
mic¢nosti. Postavljanje dobre funk-
cionalne organizacije namede ana-
lizu funkcije, tj. djelatnosti u rad-
noj organizaciji koja se sastoji od
niza medusobno povezanih 1 us-
kladenih poslova, a kojima se o-
stvaruje ukupni zadatak radne
organizacije.

Osnovna raspodjela:

. razvojna funkcija
proizvodna funkcija
prodajna funkcija

. nabavna funkcija

. kadrovska funkcija
ra¢unovodstveno-financijska
funkcija

Analiziramo 1i funkcije, konsta-
tiramo da imamo uglavnom dvije
vrste poslova (radova):

1. poslovi (radovi) na obradi ma-
terijala

2. poslovi (radovi) na obradi in-
formacija.

Poslove na obradi materijala iz-
vr§ava proizvodna funkcija, a po-
slove na obradi informacija izvr-

SUR LN
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Savaju sve ostale funkcije. IzvrSio-
ce na obradi informacija zajedni-
¢kim imenom nazivamo »admini-
strativno-stru¢ne sluzbe«. Predavac
je narociti akcenat dao na prika-
zivanje modela organiziranja rad-
ne organizacije s uklapanjem ad-
ministrativno stru¢nih sluzbi u sa-
moupravnim uvjetima. U nizu pri-
mjera prikazan je centralizirani, de-
centralizirani i kombinirani model
uklapanja administrativno-strué¢nih
sluzbi.

Posebna paZnja posvecena je i
organizaciji privredne funkcije i
konstatirano je da u samouprav-
nom sistemu najfunkcionalniji si-
stemski pristup koji se temelji na
kibernetskim principima.

Osnovni saZetak izlaganja je da
je funkcionalno organiziranje rad-
ne organizacije na samoupravnim
principima osnova za izradu samo-
upravnog sporazuma o sistematiza-
ciji radnih mjesta, a time i glav-
na podloga za vrednovanje radnih
mjesta u svim funkcijama.

Bozidar Putra, dipl. inZ., strué-
ni suradnik Instituta za drvo —
Zagreb.

Samoupravni sporazum o sistema-
tizaciji radnih mjesta

Predava¢ je u svom izlaganju iz-
nio zadatke i probleme koji nastaju
oko popisa i opisa radnih mjesta.

Nakon definiranog organizacij-
skog modela radne organizacije pri-
stupa se popisu radnih mjesta, tj.
popisu zadataka i dispe¢iranju rad-
nih mjesta. S ozbirom na potrebu
izvrSenja zadataka, obradena je me-
todologija razrade $ifarskog sistema,
te metoda ustanovljivanja broja iz-
vréilaca na pojedinom radnom mje-
stu. Prema zadacima definira se
i potrebna stru¢na sprema, te po-
trebno radno iskustvo. Opis radnog
mjesta treba da definira §to je za-
datak radnog mjesta, a ne kako se
izvrdava.

Nakon definiranja poslovnih funk-
cija sastavlja se katalog svih poslo-
va organizacije udruZenog rada koji
je sastavni dio SAS-a o sistemati-
zaciji radnih mjesta.

Mr Mladen Figurié, dipl. inZ,
vidi struéni suradnik Instituta za
drvo — Zagreb.

Studij rada o zajedni¢kim sluzba-
ma i administrativno-struénim sluz-
bama OOUR

Predava¢ je dokazao da se u
struénim sluzbama sa specijalizi-
ranim odjelima i radnim grupama
za velik dio poslova moze tocno
planirati tok rada za pojedine dje-
lomiéne zadatke i utvrditi potrebno
vrijeme za izvr$avanje. Postoje u
stru¢nim sluzbama i takvi poslovi
koji se ne mogu planirati, a niti
predvidjeti. Za njih se ne mogu po-
staviti unaprijed kriteriji mjerenja,
a pogotovo ne standardi utro$ka
vremena.

U svom zaklju¢ku predavaé je
istaknuo da, ako se zaista Zeli pri-
mijeniti studij rada u administra-
tivno-struénim radovima, onda to-
me treba pristupiti ozbiljno, siste-
matski i znanstvenim metodama,
tim viSe S$to se do sada ovome
problemu nije posvedivalo dovoljno
paznje. Trebat e, osim znanja, i
jako mnogo strpljenja, opreza, do-
brih meduljudskih odnosa i uvjez-
banosti u sprovodenju metode stu-
dija rada na poslovima obrade in-
formacija.

Ukoliko se dovoljno stru¢no ne
pristupi ovome zadatku, ve¢ kam-
panjski i improvizirano, onda ée se
posve sigurno doZivjeti neuspjeh,
koji se kasnije nece moéi brzo is-
praviti.

Mr Mlgden Figurié, dipl.inZ., visi
struCni suradnik Instituta za drvo
— Zagreb.

Metodoloski pristup izradi projekta
sistema vrednovanja poslova na
radnim mjestima

Predava¢ je ovu temu struéno ob-
radio, analizirajuéi slijede¢a poglav-

ja:

1. Izbor zahtjeva

2. Definiranje zahtjeva i njihovih
stupnjeva



3. Odredivanje postotnog udjela
grupa zahtjeva i pojedinih
zahtjeva

4. Ponderacioni sistem s tabelom

5. Ispravak tezinskih odnosa vri-
jednosti radnih mjesta odredi-
vanjem regulatora raspona.

Predava¢ je u svom izlaganju, s
obzirom na prakti¢no iskustvo, u-
pozorio i na najkarakteristi¢nije
probleme §to se pojavljuju u prak-
ti¢noj primjeni vrednovanja rada,
a mogu se svrstati na:

1. Izopadivanje ocjene radnih mje-
sta zbog:
— mestruénog ili povrinog opisa
i analize,
— neizmjerenih uvjeta mjerlji-
vim instrumentima,

— vrednovanje osoba, a ne rad-
nih mjesta,

— utjecaj neformalnih grupa.

2. Zastarjelost vrednovanja rada
zbog organizacijskih promjena

Cim se pojave takve promjene,
treba ponovo prouditi i radno mje-
sto, a, ako je potrebno, i nadogra-
divati osnovne i mjerila za vred-
novanje rada.

Cijeli projekt sistema treba pri-
hyatiti kao dinami¢ki transforma-
cijski proces.

Zdravko Fudékar, inz., vi$i tehni-
¢ki suradnik Instituta za drvo —
Zagreb.

Kriterij i mjerila za ocjenu
izvrsioca

Pored pravilnog vrednovanja rad-
nog mjesta, isto tako je vazno i
vrednovanje izvr§ioca. Predavaé je
u svom izlaganju iznio slijedeée
metode:

. Metoda rangiranja

. Metoda skala sudova

Metoda slobodnog izbora tvrdnji
Metoda prisilnog izbora tvrdnji
Metoda kriti¢nih sluéajeva

T

Pored izlaganja dana je i kritika
pojedine metode, a pogotovo s ob-
zirom na samoupravni princip u-
pravljanja i rukovodenja u radnoj
organizaciji.

Josko Dodig, dipl oec. i

Ivan Paléié, dipl oec., struéni
suradnici Zavoda za samoupravlja-
nje — Zagreb.

Osvrt na izgradnju sistema spora-
zumijevanja o dohotku i osobnim
dohocima u organizacijama udru-
zenog rada drvne industrije

Samoupravno sporazumijevanje
unutar grupacije koja je formirana
od osnovnih organizacija udruZenog
rada istovrsne djelatnosti, odnosno
proizvodnje, samo je dio, tek jed-
na faza u sveobuhvatnom reguli-
ranju cjeline dohodovnih odnosa u
udruzenom radu. Sporazumijeva-
njem ove vrste utvrduju se zajedni-
¢ka mjerila za rasporedivanje do-
hotka i raspodjelu sredstava za o-
sobne dohotke, ali nije moguce u
potpunosti rijediti problem reguli-
ranja uvjeta za stjecanje dohotka.
To je razlog za$to se namecée po-
treba da se samoupravnim spora-
zumom u okviru radne i sloZene
organizacije, pa i u okviru repro-
dukcijskih cjelina, utvrde uvjeti za
stjecanje dohotka svake osnovne
organizacije udruZzenog rada. Os-
novni sadrzaj ovakvih samouprav-
nih sporazuma treba biti medusob-
no uskladivanje uvjeta stjecanja
dohotka, te uspostavlianje ravno-
pravnih odnosa izmedu osnovnih
organizacija udruZenog rada, koji
ée se temeljiti na izgradnji zajed-
ni$tva, tj. zajedni¢kih interesa.

Ivan Palc¢ié, dipl. oec., stru¢ni
suradnik Zavoda za samoupravlja-
nje:

Sazetak izlaganja:

1. Bitne karakteristike raspodje-
le osobnih dohodaka odrazavaju se
istovremeno u pravi¢nosti i stimu-
lativnosti.

2. Masa osobnih dohodaka u svom
formiranju treba pratiti kretanje
dohotka, ali ne njegovog &itavog iz-
nosa kako je ste¢en u obra¢unskom
razdoblju po svim moguéim osno-
vama, ve¢ samo onog njegovog di-
jela koji je steen po osnovi rada
radnika i time boljeg koridcenja
sredstvima u osnovnoj organizaciji
udruZenog rada.

3. Postojeca praksa i uvid u raz-
voj sistema raspodjele pokazuju
razli¢ita rjeSenja, ali zajedni¢ka im
je karakteristika da najée$ée nisu
dosljedni ciljevima koji su pred
njih postavljeni. Sistemi raspodje-
le najce$ée se pojedinostavljuju do
te mjere da osobni dohodak niti
je stimulator rada niti izraz pra-
viénosti i raspodjele prema radu.
Rad i rezultati rada najéesce se ne
mjere, ve¢ se praksa zadovoljava
procjenom vrijednosti radnih mje-
sta na bazi dega se, uz razne do-
datke, utvrduju startne osnovice i
akontacija osobnog dohotka. Tamo
pak gdje se rad mjeri raznim nor-
mama i sl.,najée$¢e se ne vrsi do-
voljno povezivanje rezultata rada

pojedinog radnika sa zajednickim
— ukupnim rezultatom osnovne or-
ganizacije.

4. Pri uvodenju sistema raspodje-
le prema radu i rezultatima rada
ne mogu se prihvatiti rjesenja koja
ne sadrze slijedeée osnovne elemen-
te za utvrdivanje udjela pojedinog
radnika u raspodjeli mase osobnih
dohodaka:

a) sloZenost i tezina poslova na
radnom mjestu,

b) stupanj izvrSenja radnog za-
datka radnika na radnom mjestu
u pogledu koli¢ine i kvalitete proiz-
voda te utroska sredstava rada,

¢) mjerila po osnovi solidarnosti.

6. Izgradnja i uvodenje sistema
raspodjele prema radu ne mozZe se
provesti na zadovoljavajuéi nadin
bez adekvatnog udjela organizacije
sindikata, jer ne postoji takav si-
stem raspodjele koji moZe postiéi
svoju svrhu, tj. ostvariti svoju eko-
nomsku i socijalnu komponentu,
ako ga radnici ne prihvate kao iz-
raz svoje volje.

Nevenko Acinger, dipl. kadrolog,
direktor opéeg i kadrovskog sektora
»Radin« — u Ravnogorskoj drvnoj
industriji — Ravna Gora

U kratkom i vrlo konkretnom o-
svrtu predava¢ je iznio prakticno
iskustvo projektiranja i provodenja
vrednovanja rada u poduzeéu koje
ima 1202 zaposlena radnika na ob-
radi materijala i informacija, a sa-
stoji se od cetiri OOUR-a: dvije
tvornice namjestaja, pilane, tvorni-
ce ventilacijskih 1 toplinskih ure-
daja i Radne zajednice zajednickih
sluzbi. Suradnici Instituta za drvo
— Zagreb izmedu niza ostalih rad-
nih organizacija i u Radinu su iz-
vr$ili projektiranje i provodenje
vrednovanja rada, a drug Acinger
je bio nosilac projekta u samoj
radnoj organizaciji.

Posto je predavad iznio kako me-
todologiju rada tako i pote$koce u
radu, posebno je istaknuo da je
bilo potrebno vrijeme od 6 mjeseci
za kompletan projekt.

Takoder je istaknuto da je ovaj
sistem raspodjele neophodno kon-
stantno nadogradivati i unapredi-
vati. Uévriéenjem tehnoloske i eko-
nomske organizacije znatno de se
udvrstiti i sistem raspodjele.

Seminar je zakljuen zavr$nom
diskusijom koja je prihvatila i ve-
rificirana metodologiju rada.

Neophodno je da radne organiza-
cije pristupe konkretnom radu na
analitickoj procjeni radnih mjesta.

Institut za drvo odrzat ée od 21.
do 25. ozujka ove godine »Specija-
listicki seminar o osnovama i mje-
rilima za raspodjelu sredstava za
osobne dohotkex«.

Z. E.
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IZ ZNANSTVENIH I OBRAZOVNIH USTANOVA

NOVI ZNANSTVENI RADNICI
NA PODRUCJU DRVNOTEHNOLOSKIH ZNANOSTI

Znanstveno nastavno Vijeée Sumarskog fakulteta SveutiliSta u
Zagrebu ocijenilo je i prihvatilo rad »UTJECAJ VLAGE IVERJA I
TEMPERATURE PRESANJA U PROIZVODNJI TROSLOJNIH PLO-
CA IVERICA NA VRIJEME PRESANJA i FIZICKO MEHANICKA
SVOJSTVA GOTOVIH PLOCA« kao doktorsku disertaciju, i na osnovi
toga i obrane disertacije promoviran je mr Vladimir Brudi, dipl. ing.
za doktora drvno-industrijskih znanosti na podrué¢ju tehnologije fur-

nira i ploca.

Dr Vladimir Bruci

Dr mr V. Brudi, dipl. ing.,, ro-
den je 23. VII 1935. u Zagrebu,
gdje je zavrSio 1 gimnaziju. Na
Drvno-industrijskom odsjeku Poljo-
privredno-Sumarskog fakulteta u Za-
grebu diplomirao je 1960. godine.
Radio je u Zagrebackoj tvornici
pokuéstva i Tvornici $perploa u
Vrginmostu. Od 1. XII 1963. radi
kao asistent na predmetu Tehnolo-
gija furnira i plo¢a, a od 1. III 1975.
kao visi predava¢ ma istom pred-
metu. Promoviran je na akadem-
ski stupanj magistra 1969. godine
iz znanstvenog podruc¢ja na kojem
je i doktorirao. Izradenu i pozitiv-
no ocijenjenu disertacijsku radnju
obranio je 9. lipnja 1976.

Disertacijska radnja sadrzi 239
stranica teksta sa 49 tabela, 108
grafi¢kih prikaza, 6 fotografija i 48
izvora upotrijebljene literature. Di-
sertacija je podijeljena na 8 po-
glavlja:

1. — Uvod; 2. — Sirovine za iz-
radu iverica; 3. — Neki osnovni
tehnolo$ki uvjeti kod izrade iveri-
ca; 4. — Zadatak rada; 5. — Meto-
da rada; 6. — Rezultati mjerenja
temperature u sredini ploce iverice
za vrijeme pre$anja; 7. — Rezultati
ispitivanja fizi¢kih i mehanickih
svojstava iverica; 8. — Zakljucci.

U okviru postavljene teme vr$ena
su ispitivanja utjecaja vlage iverja
vanjskih slojeva ¢ilima i tempera-
ture prefanja na fizi¢ka i mehani-
&ka svojstva troslojnih ploca ive-
rica i na trajanje preSanja. Sadr-
Zaj vlage iverja vanjskih slojeva
¢ilima varirao je u iznosima od
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10, 15%, 20°/o, 27% i 32°. Sadr-
7aj vlage unutarnjeg sloja ¢ilima
bio je uvijek 10%.

Koncentracija vlage u vanjskim
slojevima ¢ilima vrsena je na dva
nacina:

— kod ploca serije A povecanjem
sadrzaja vlage iverja, prskanjem od-
redene koli¢ine vode na iverje i za-
tim izjednac¢enjem vlage iverja pri-
je nano$enje ljepila;

— kod plo¢a serije B prskanjem
vode na prethodno uguséen éilim
ncrosrcdno prije pre$anja (voda se
nalazila samo na povr$ini ¢ilima).

Ispitivanja fizi¢kih i mehanickih
svojstava iverica pokazala su: —
da se kod plo¢a serije A optimal-
ne vrijednosti postizu kod 15% sa-
drzaja vlage iverja vanjskih sloje-
va ¢ilima, a u plo¢a serije B kod
20°/. Jedino gustoca unutarnjeg slo-
ja iverica serije B, te sposobnost
drzanja c¢avala i vijaka paralelno
s povr§inom ploc¢e (serija B) po-
kazuju povecanjem vlage iverja
vanjskih slojeva ¢ilima sve vecde
uguséenje, a vrijednosti ¢vrstoce dr-
zanja Cavala i vijaka se poveda-
vaju. Vlaga iverja vanjskih slojeva
¢ilima utjete na brzinu zagrijava-
nja. Kao kriterij za odredivanje br-
zine zagrijavanja uzeto je vrijeme
potrebno da se u sredini debljine
plo¢e postigne temperatura 1000 C.
Povedavanjem vlage iverja vanjskih
slojeva ¢ilima, kod odredene tem-
perature preSanja, vrijeme zagrija-
vanja se smanjivalo. Istovremeno,
djelovanje vlage iverja vanjskih
slojeva cilima i temperature presa-
nja doprinosilo je daljnjem skrace-
nju potrebnog vremena za zagrija-
vanje.

PoviSenjem temperature presanja
(1450, 1600 i 1700C), zagrijavanje
¢ilima bilo je brze. Kod visokih
sadrzaja vlage utjecaj temperature
bio je manji zbog istovremenog dje-
lovanja vlage iverja vanjskih slo-
jeva Cilima i temperature presanja.
Sadrzaj vlage iverja vanjskih slo-
jeva Cdilima viSe djeluje na skra-
denje vremena zagrijavanja nego
temperatura pre$anja. Temperatura
pre$anja utjecala je takoder na fi-
zi¢ka i mehanicka svojstva iverica,
jer se kod viSih temperatura po-
vedavala plasti¢nost iverja, $to je
dovodilo do jaleg uguséenja iverja
i ved¢ih volumnih tezina iverica.

Ispitivanja su pokazala da je za-
grijavanje ¢ilima brze ako se kon-
centracija vlage postiZe prskanjem
vode na ¢ilim neposredno prije pre-
$anja nego u slucaju kada je vlaga
iverja bila ravnomjerno raspore-
dena u cijelom vanjskom sloju di-
lima. Takoder su prskanjem vode
na dilim dobivene vece volumne te-
Zine iverica i, prema tome, nes$to
vece ¢vrstoce savijanja.

Koli¢ina ljepila bila je uvijek 8
u odnosu na apsolutno suho iverje.
Receptura za pripremu ljepila i ko-
licina ljepila bile su jednake za
vanjske i unutarnje slojeve iverica.

S dodatkom 8 ljepila mogude
je dobiti relativno lagane i Cvrste
troslojne ploce iverice, debljine 19
mm, uz vrijeme preS$anja 5 minu-
ta, kod temperature presanja 1600
C i 1700 C, ako sadrzaj vlage unu-
tarnjeg sloja ¢ilima iznosi 107, a
vanjskih slojeva ¢ilima 15%, odno-
sno 20°o.

U ovom prikazu dan je kratak
pregled disertacijske radnje i izne-
seni su samo neki zakljucci za ko-
je smatramo da su od posebnog in-
teresa. U svom dosadasnjem radu
dr mr V. Bru¢i bavio se slicnom
problematikom. Ti su radovi kao
¢lanci, elaborati, ekspertize objav-
ljeni, a neke od njih navodimo:

— Analiza radnih uvjeta kod pri-
mjene karbamid-formaldehidnog
ljepila Urofix Ma-207 u tvornicama
Sperplo¢a u Hrvatskoj, Zagreb, 1965,
(grupa autora);

— Odredivanje kapaciteta suSio-
nice i kona¢ne vlage furnira. Ru-
kopis. Zagreb, 1967, (koautor);

— Ispitivanje su$ionica za furni-
re sa strujanjem zraka kroz sap-
nice proizvodnje »Zi¢nica« i suSio-
nice Cremona. Zagreb, 1969, (grupa
autora);

— Spajanje furnira — Zagreb,
1968, (magistarski rad);

— Tehnoloski uvjeti rada u po-
stupku spajanja furnira ljepilomu
proizvodnji $perplo¢a«. Drv. ind.
1970, 1—2, 14—-25;

— Nadini i postupci za spajanje
g%'nira. Drv. ind. 1970, 9—10, 163—

— Ispitivanje vezanog drva. Ru-
kopis Zagreb, 1970;

— Spajanje furnira. Drvarski sim-
pozij, Zagreb. 1971.

— Osv;'t na mehani¢ku preradu
cli(l)";/a 1u1 3F1nskoj. Drv. ind. 1972, 5—56,

.— Drvni materijali za oblaganje
hidroakusti¢nog bazena. (grupa au-
tora) Zagreb, 1973.

. — Studija kori$tenja otpadaka iz
Sumske i drvno-industrijske proiz-
vodnje u SR Hrvatskoj, (grupa au-
tora) Institut za drvo, Zagreb, 1974.

S. B.
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Ul 8. maja 82.

U ovoj rubrici objavljujemo saZetke vaznijih ¢lanaka koji su objavljeni u najnovijim
brojevima vodec¢ih svjetskih &asopisa s podru¢ja drvne industrije. SaZeci su na pocetku
oznateni brojem Oxfordske decimalne klasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne klasifi-
kacije. Zbog ograni¢enog prostora ove preglede donosimo u veoma skra¢enom obliku. Me-
dutim, skre¢emo pozornost ¢itateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim podu-
zeé¢ima i osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobi¢ajenim cijenama prijevode
ili fotokopije svih ¢lanaka koje smo ovdje prikazali u skra¢enom obliku. Za sve takve na-
rudzbe ili obavijesti izvolite se obratiti Uredni$tvu casopisa ili Institutu za drvo, Zagreb,

GRADPEVNA STOLARIJA
I NAMJESTAJ

Bau -+ Mobelschreiner,
66 (1973), 7

634.0.833.152 — ***: Fritz-Fenster-
Vertrieb mit technischem Know-
how (Fritzova prodaja prozora
»Know-how«).

Ova tvornica proizvodi prozore
od aluminija, drva i plastike i pro-
daje ih preko stru¢nih trgovina.
Tvornica odrzava rokove od najvise
4 tjedna. Uz to kooperira s drugim
proizvodac¢ima kojima osigurava ve-
like kredite.

634.0.822/.827 — M aier, H.: Jeder
Kaufabschluss soll auf qualifizier-
ten Informationen basieren (Svaka
kupnja mora se zasnivati na kvali-
ficiranoj informaciji).

U drvnoj industriji, zbog razvoja
mehanizacije i specijalizacije, pora-
sla je potreba povrsine po radniku
od 30 do 120 m2. Prikazuje se i
trend preradbenih sistema.

634.0.824.8 — ***: Schmelzkleber
fiir die automatische Kantenverlei-
mung — Trend zu hoherer Warm-
festigkeit (Taljiva ljepila za auto-
matske ljepilice rubova — trend
vecoj postojanosti prema toplini).

Opisuje se postupak s ljepilom,
posebno temperatura, mjesto i na-
¢in nadzora, zatim temperatura i
vlaznost komada koji se obljeplju-
ju, koli¢ina ljepila i brzina pomaka,
te ispitivanje kakvode nanesenog
sloja ljepila i dobivenog spoja.

534.0.829.17 : 634.0.847 — ***: Die
Minimum — Zeit/Kosten-Trocknung
(Najmanje vrijeme / troskovi suse-
nja).

Problem je naéi sredstvo preno-
$enja topline s minimalnim gubi-
cima. Opisuju se infracrvene su$io-
nice sa stijenom grijanom uljem te
susionice sa sapnicama i vrijeme
susenja u njima. Pobolj$an je i u-
¢in ako se drvo zagrijava prije na-
nosenja laka, te kombiniranjem spo-
menutih triju sustava.

634.0.833.152 — ***: In Ulm, um
Ulm (U Ulmu i oko njega).

Opisuje se tvornica kvalitetnih
drvenih prozora koja je pocela ra-

dom pred 80 godina kao mala ra-
dionica. Sada imade vlastitu pilanu
i svoje tvornice prozora. Uposljuje
400 radnika, izraduje 150000 prozo-
ra godisnje, kompletno dovr$enih s
izo-staklima i s dva temeljna pre-
maza za emajle i prozirne lakove.

Ostvaruje godi$nji promet od 40
milijuna DM.

Opisuje se da za znak kvalitete
prozor mora zadovoljiti uvjete: dr-
vo bez kvrga: doprozornici od uslo-
jenog drva; krila u uglovima spo-
Jjena ceSljastim spojem; piljena gra-
da odmah zas$ti¢ena protiv modre-
nja; drvo 12 mjeseci su$eno na zra-
ku; 6 tjedana prije prerade drvo
klimatizirano; vlaga drva 11—15%;
prozore po 2. put impregnirati pro-
tiv modrenju prije ugradnje; dvo-
struki temeljeni nali¢ i izolacijska
stakla.

Bau-Mobelschreiner,
66 (1973), 8

634.0.833.152 — ***; Fensterbau.
Eine gute Zeit fiir Kunststoffprofile
(Proizvodnja prozora. Povoljno vri-
jeme za plasti¢ne profile).

Predobrada profila sve se vise ci-
jeni. Tvornica Hoechst vodeéi je do-
bavlja¢ i na trzi$tu sudjeluje s 15%
ili preko 100 milijuna DM, a ispi-
tuje svaki novi tip prozora prije
izdavanja dozvole na oznaku.

634.0.833.152 — ***: Programmge-
steuerte Aluminiumfenster, System
700 — Serienfertigung auf Takstra-
ssen (Programirana proizvodnia a-
luminijskih prozora sistem 700).

Schoéninger proizvodi prozore pre-
ma narudzbi. Sustav 700 imade
prednosti: veca povriina za prolaz
svjetla, vitkost uz apsolutnu sta-
bilnost, nema razlike od nepokret-
nih krila, boja iznutra moze biti
drukéija od one izvana.

634.0.729.17 — ***. Lacktechniker
1-Tag-System (Tehnolozi laka raz-
vili jednodnevni sistem).

U cilju skradenja proizvodnog
vremena tvornica Sikkens razvila je
nov nacin ubrzavanja dovr$avanja,
a da ne trpi kakvoda. Tok je slije-
deci: impregniranje, 90 minuta su-
Senja, nanos podloge, 90 minuta su-
$enja, brusenje, dovr$no lakiranje
»mokro na mokro«, 2,5 h sudenja,
sastavljanje i otprema.

634.0.833 — ***: Der Installateur
fertigt doch auch keine Badewan-
nen (Vodoinstalater ipak ne proiz-
vodi kade za kupanje).

Zbog razvoja trziSta predradenih
elemenata trebat ¢e se jedan dio
stolara opredijeliti za ugradnju.
Jedno poduzece koje moze posluzi-
ti kao model polazi sa stanovista
da proizvoda¢ koji samo proizvodi
ne mozZe uspjeti na trziStu eleme-
nata, a kao svoje Clanove uzeo je
trgovce sa skladistem, prodavace
sirovina, te izlozbe. Poduzeée pru-
Za slijedece usluge: ispostavlja ra-
¢une, obracunava provizije, vrsi
novéani promet, opomene u sluc¢aju
nepladanja, statistike o prodajama,
nadzor i placanje reklame.
634.0.833 — ***: Dije Unterkon-
struktion im Innenausbau (Nosiva
podloga unutrasnjih uredaja).

Racionalna gradnja trazi da se
ugraduju predradeni elementi. Plo-
he se sve viSe pri¢vr§cuju na letve
jer se tako poravnava povr$ina i
dobiva izolacijski zraéni jastucic.
Opisuju se izvedbe te podloge i na-
¢ini pric¢vr§civanja.

634.0.833 — ***: Kiefernholz fiir
Baukonstruktion (Borovina za gra-
devne konstrukcije).

Opisuje se nepravilno zapostav-
ljanje borovine i daje se prikaz
rasprostranjenosti bora, zatim pro-
pis normi (DIN 18334; 68365, 4074,
1052). Usporeduju se podaci o &vr-
stodi i nacini prerade. U zakljucku
se dokazuju prednosti borovine.

634.0.833.152 — ***; Bei den klei-
nen Kapazitdten dominiert der Ei-
genbau (U malim tvornicama domi-
nira proizvodnja po narudzbi).

Opisuje se mala tvornica s 45
radnika koja proizvodi 70% prozo-
ra i procelja po narudzbi, a 30
normiranih.

634.0.824 — ***: Plauderei iiber
Minizinken (Caskanje o malim zup-
Castim spojevima).

Opisuje se postepeni prijelaz od
utora i pera kao spoja krila na ma-
li zupcasti spoj, koji je jo§ pred
vrlo malo vremena bio odbijan od
malih proizvodaca. Prof. Seiffert je
miSljenja da je u radionicama do
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5 radnika jo§ wuvijek pouzdaniji
spoj na c¢ep i raskol.

634.0.833.152 — ***: Fenster mit
zweistufigen Dichtungssystemen —
ein Erfahrungsbericht (Prozori sa
dvostrukim brtvljenjem — iskustva
iz Norveske).

Na prozoru treba brtviti zazore
protiv kise i prolaza zraka izmedu
krila i doprozornika, stakla, te re-
$ku izmedu prozora i zida. Jedno-
struko brtvljenje izvodi se §to bli-
Ze vanjskom licu. Dvostruko imade
za§tititi od KkiSe izvana, a protiv
prodiranja zraka unutra.

634.0.833.157 — ***; Kiichenmarkt
(Trziste kuhinja).

Ugradene kuhinje vode u porastu
prodaje na trzi§tu. Usprkos tome
jo$ uvijek nije rijeSen potpuno pro-
blem instalacija za ugradene ureda-
je (elektrika, voda, kanal i even-
tualno plin). Isto tako da li je u-
gradena kuhinja sastavni dio sta-
na ili vlasni$tvo stanara.

658.5 : 634.0.946 — ***: »a«-wert =
1/2 Rosenheim (»a« VRIJED-
NOST = 1/2 ROSENHEIM).

Prof. Seifert iznio je zloupotrebe
oznake kakvoée Rosenheima. Pose-
bice spominje da se u tehnickim
opisima ¢esto puta navodi »po pro-
pisima Rosenheima«, a pri tome je
ta veli¢ina »a« pola po DIN-u, a
polovica po Rosenheimu, ili jo§ go-
re.

Bau-Mobelschreiner,
66 (9173), 9

634.0.7 — ***: Erfolge nur durch
systematische Arbeit (Uspjesi samo
sustavnim radom).

1z &injenice da s trzi§ta nestaju
mala poduzeca, a 70% srednjih pro-
daje proizvode putem trgovina po-
kudéstva, izvode se zakljuéci o po-
trebi marketinga. Ovo se definira
kao: plansko sistematsko vodenje
poduzedéa usmjereno prema potre-
bama i mogucnostima trzi$ta. Pre-
ma tome marketing je uprava, ane
prodaja. Tri su vazna ¢inioca: stu-
dij trzi$ta, propaganda i prodavaé
u ulozi savjetnika.

634.0.822 — Umweltfreund-
liche, gerduscharme Hartmetallsa-
gen (BeSumne pile od tvrdog meta-
1a).

dededk.

Daju se podaci o buci $to je uz-
rokuju strojevi u drvnoj industriji.
Leuco je nakon opseznih studija
razvila novi tip pile koja stvara ma-
nju buku. Druge tvornice prisle su
zvucnoj izolaciji strojeva.
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634.0.84 — Holzschutz und
Oberflachenveredelung von Holz
im Aussenbau (Zastita drva i ople-
menjivanje povr§ine na vanjskim
radovima).

U ¢lanku se obraduje moguénost
za$tite ugradenog drva u konstruk-
cije izloZzene atmosferilijama i kuk-
cima. Daje se izbor odgovarajucih
sredstava, norme, za$tita samom
konstrukcijom, izbor vrste drva,
teorija prodiranja i nastajanja vla-
ge u drvu i obrada povrsine zastit-
nim premazima.

634.0.833.157 — Die integri-
erte Kiiche (Integrirana kuhinja).

Prikazuje se uspje$no rjeSenje
dizajnera Langea koji je umjesto
niza serijski proizvedenih elemena-
ta »ugradio« kuhinju u stan i de
facto sakrio serijske elemente skup-
nim rjesenjem.

634.0.833.157 — ***: Die Kiichen-
spezialisten erzielten nur 8,3 (Spe-
cijalisti za kuhinje postigli samo
8,3).

Zajednica »Moderne Kiiche« ispi-
tala je udio pojedinih obrta u iz
gradnji stanova i ustanovila je da
kuhinje imaju udio od samo 8,3%.

Yedede .

Yedede .

634.0.862.2 — ***: Die Kante —
Achillesferse von Spanplatten (Ru-
bovi su Ahilova peta plo¢a iveri-
ca).

Sve vi$e se ploce iverice rabe za
pokuéstvo i gradevinske elemente.
Plohe plo¢e mogu se za$titi protiv
Stetnog djelovanja vode i mehani-
¢kog o$tedivanja. Zbog toga su vr-
Sena ispitivanja probijanja i kapi-
larnog penjanja vode u ploce. Ispi-
tano je nadalje drzanje lijepljenih
spojeva pod utjecajem vlage.

634.0.833.151: Normzargen aus Hart
PVC (Norminarni dovratnici od tvr-
dog PVC-a).

Celi¢ni dovratnici preuzimlju sve
viSe maha u gradevinarstvu. Pro-
bijaju se, medutim, novi dovratnici
od Pelita, koji imaju veliku pred-
nost, a montaza im je jednostavna.

634.0.833.151 Beanspru-
shungsgruppen fiir Tiiren (Skupine
cautjeva za vrata).

deddes

Institut za prozorsku tehniku raz-
vio je svoje laboratorije i razradio
metode za ispitivanje vrata. Ispitu-
ju se: toplinska izolacija i mehani-
c¢ka svojstva. Na osnovi tih ispiti-
vanja razradene su »zahtjevne sku-
pine«, koje mogu posluZiti pri sa-
stavljanju tih uvjeta.

634.0.833.151 — ***; Fertigtiiren —
»Bausteine« fiir raotionellen Innen-
ausbau (Gotova vrata — temelj ra-

.. cionalne gradnje).

Opisuju se izvedba vrata Svedex:
A s obrubom za Zzbukanje, B bez

obruba za zbukanje, C vrata sa sa-
pelli dovratnikom, H vrata s dr-
venim dovratnikom, St vrata s ce-
licnim dovratnikom. Sve proizvodi
tvrtka Holzvoss iz Velberta. Opisu-
ju se i vrata prilagodljiva razlika-
ma debljine zida. Nadalje vrata ko-
ja se ugraduju nakon potpunog do-
vrienja zidova tako da se ugraduju
slijepi dovratnici od sadrenih plo-
¢a. Isto tako i vrata na kojima
se tiskanjem nanosi tekstura drva.

634.0.833.152 — Lokalizierte
ra«  Wert-Messung (Lokalizirano
mjerenje »a« vrijednosti prozora).

dedede s

Dosada$njim mjerenjem mogla se
ustanoviti samo ukupna produs-
nost, a pri tome su mogle postojati
i reSke koje propustaju kisu, iako
u cijelosti prozor zadovoljava tra-
Zenu »a« vrijednost. Pokus sa di-
mom bio je subjektivan. Sada je
razvijena »Sonda« kojom se moze
ispitivati produs$nost na svakom
mjestu reSke. To iziskuje povecan
rad, a moze dovesti i do zabuna, pa
je primjena zadrzana samo insti-
tutima.

634.0.833.152 — ***: Bei der Giite-
sicherung liegen die Holzfenster
vorn (U ispitivanju kakvoce pred-
nja¢e drveni prozori).

Iako veé postoji znak RAL za ka-
kvocu plastiénih prozora, ne posto-
je jedinstveni kriteriji za kakvocu.
Sada postoje doduse propisi za na-
prezanja prema poloZaju prozora,

kojima prozor mora odgovarati. Kod

plasti¢nih prozora posebice je vaz-
na uloga brtvice, pa se u ¢lanku
opisuju profili s brtvicama koje
zadovoljavaju u najtezim uvjetima.

634.0.833.152 Richtlinie
iber die Schaldammung von Fen-
stern (Smjernice zvuéne izolacije
prozora).

*kdk.

1970. godine sastavljen je odbor
za izradu smjernica za zvuénu izo-
laciju prozora, koji je te smjernice
razradio, a mogu se nabaviti kod
»Beuth-Vertrieb« — a.

634.0.833 — Erste Schritte
zur Giitebestimmung von wirmege-
démmten Aluminium-Verbundpro-
filen (Prvi koraci u ispitivanju ka-
kvoce toplinski izoliranih aluminij-
ski spojenih profila).

Fekk.

Pri krajnje nepovoljnim uvjetima
mozZe se alu-profil »znojiti<. Zbog
toga se izvode 3 sloja: profil-izolans
-profil. Pri ispitivanju usporedena
Je temperatura stakla i alu-okvira
u prostoriji i pokazuju se velike
razlike. Razradene su metode za
tehni¢ko ispitivanje, ali i za meha-
ni¢ko, da se vidi da li tako sastav-
ljen profil odgovara &vrstodom.

J. Tomasevic¢



NOVE KNIJIGE

»POVIJEST SUMARSTVA HRVATSKEc«
(1846—1976)

Kroz stranice Sumarskog lista — Zagreb 1976.

Savez inZenjera i tehni¢ara Su-
marstva i drvne industrije Hrvat-
ske u Zagrebu, povodom 130. go-
di$njice osnivanja Hrv.-slavonskog
Sumarskog drustva i 100-godi$njice
neprekidnog izlazenja Sumarskog
lista, izdao je knjigu pod gornjim
naslovom, bazirajuéi cio prikaz na
¢lancima objavljenim kroz jedno
stolje¢e u Sumarskom listu.

Na 427 stranica obradena su 130-
godi$nja zbivanja u Sumarstvu i
drvnoj industriji, a materija je raz-
vrstana u slijedeéa podrudja:

Razvoj Sumarskoglista
(dr B. Prpic)

1.0. Proizvodnoza§titno po-
drucje (dr S. Bertovié¢, mr
S. Mati¢, dr J. Martinovié¢, mr
A. Vrankovié, ing. J. Safar, dr.
M. Androi¢)

20. Ekonomskopoliti¢ko
podruc¢je (mr A. Pranjié,
ing. O. Piskorié, dr D. Klepac,
dr Z. Potoci¢)

30. Iskori§céivanje $um a-
prerada drvatrgovina-
standardi i uzance (ing.
F. Stajduhar)

50. Lovstvo i ribarstvo (dr
D. Andrasic)

6.0. Organizacija - Kadrovi
dr Z. Potod¢ié, ing. O. Piskorié,

70. Opéenito o Sumarstvu
(ing. O. Pigkori¢ dr Z. Potocic)

Drus$tvena djelatnost
(dr P. Rau$, dr B. Prpi¢, ing.
B. Cop)

Bibliografski prilog (ing.
O. Piskoric) :

Podrucje iskorid¢avanja i prera-
de drva (Stajdubar) prikazano je
u poglavlju 3.0 u povjesnom slije-
duy, tj. od prvog industrijskog ko-
riS¢enja bukovinom u drugoj polo-
vini 18. stoljeca tzv. pepeljare-
njem za proizvodnju potae, pre-
ko cijepane francuske duzi-
ce iz hrastovine, te preokupacije
19. stoljeca, do punog zamaha pi-
lanske industrije od najstarijih po-
¢etaka do danas.

Brojni ¢lanci i autori, dani u ci-
tatima, ocrtavaju prilike svoga vre-
mena, tj. tehnickog razvoja, cijena,
trgovine, wzansi 1 standarda. O
paljenih (potase) i cijepanih proiz-
voda, koji su laksi za iznoSenje iz
gume, postepeno se prelazi iz ma-
nufakture u pravu industriju otva-
ranjem isprva vodenih pa zatim par-
nih pilana i kasnije tvornica final-

nih proizvoda. Rano se osnivaju i
tvornice za kemijsku preradu drva
u taninska biljna $tavila i u proiz-
vode suhe destilacije: drvnog octa,
Zeste i dr.

Tehnologija se razvija, iskori§ca-
vanja rastu, asortimani se pro$iru-
ju, da kona¢no drvo prelazi u fi-
nalne proizvode najvi$e vrijednosti.
Svako vrijeme ima svoj konjunk-
turni proizvod, koji zavisi o stanju
tehnologije, prometnim i trzi$nim
prilikama kod nas i u svijetu.

Tipi¢an fenomen francuske duZi-
ce dobro je obraden kao i poceci
rada prvih industrijskih pilana i
tvornica mehani¢ke i kemijske pre-
rade.

Giordano G.

Poratne prilike mukotrpnog raz-
voja iskoriséavanja $uma i drvno-
-industrijske prerade u obnovi i iz-
gradnji zemlje (ing. Cop) nalaze se
pri kraju knjige, da se rad tih ljudi
ne zaboravi.

Kao $to je vidljivo iz danog pre-
gleda po podru¢jima, materiju su
obradivali na$i vrsni stru¢njaci, ko-
ji su i sami ostavili vidne tragove
u razvoju Sumarstva Hrvatske, bilo
to napisima u Sumarskom listu,
bilo djelovanjem kroz Sumarske
privredne, obrazovne i drustvene in-
stitucije. Od ovih obradene mate-
rijale znalacki su za tisak priredili
urednici edicije D. Prpi¢, R. Anto-
liak i O. Piskori¢ s grupom surad-
nika.

Knjiga se preporucuje svima oni-
ma koji rade bilo u Sumarstvu ili
u drvnoj industriji, jer ¢e svatko
na¢i vrijedne podatke o razvoju i
proslosti domene kojom se bavi.

»TEHNOLOGIJA DRVA« (TECHNOLOGIA DEL LEGNO)

Vol. 3 — Ispitivanja i najée$ée upotrebljavane vrste drva (Le prove ed
i legnami di piu frequente impiego)

UTET, Torino, 1976; XVI — 1354

str., sa 164 crteza i fotografija, 45

tabla mikrofotografija (od 324 vr-
sta drveca), 336 reprodukcija u bo-
ji, te 42 tablice. — L. 48.000.—

Autor je ovog djela prof. G. Gi-
ordano, redovni profesor Teh-
nologije drva na Sveudili§tu u Fi-
reci i direktor Instituta za drvo
Nacionalnog savjeta za istrazivanja.
To je treéi 1 kona¢ni svezak udZbe-
nika i priru¢nika pod nazivom Tech-
nologia del legno. Prvi svezak ob-
javljen je pod naslovom Technolo-
gia del legno, Vol. 1, La materia
prima, 1971. godine; a drugi svezak
objavlien je pod naslovom Techno-
logia del legno, Vol. 2, Lavorazioni
industriali, 1974. godine.

Prvi svezak »La materia primac
sastoji se od 5 poglavlja: I Stanice
drva, njihova struktura i sastav,
II Drvenaste biljke: Drvo i njegovi
dijelovi, Oblik i normalna struktu-
ra debla, Makroskopske i mikro-
skopske karakteristike drva; III
Greske i promjene debla i drva,
IV Fizicke i mehani¢ke karakteri-
stike drva i V Drvo kao gorivol.

Drugi svezak »Lavorazioni indu-
striali« sastoji se od 7 poglavlja:
VI Piljenje i druge osnovne prera-
de drva s odnoSenjem otpadaka,
VII Umjetno su$enje i drugi hidro-
termiSki procesi prerade drva, VIII
Industrijski postupci konzerviranja
drva, IX Plode proizvedene iz drva,

X Lijepljenje, lakiranje i bojenje
drva, XI Melioracija drva i njegove
reolo$ke karakteristike, XII Osvrt
na osnovne strojeve za obradu dr-
va2.

Treéi svezak »Le prove ed i leg-
nami di piu frequente impiego« sa-
stoji se od 6 poglavlja: XIII De-
koracija drvom, (str. 3—34), XIV
Ispitivanje drva i plo¢a od drva
(str. 35—132), XV Klasifikacija sor-
timenata drva i dopu$teno napre-
zanje (str. 133—212), XVI Potro$nja
drva u industriji i obrtu (str. 213—
222), XVII Upotreba otpadaka drva
i Sumskih proizvoda razli¢itih od
drva (str. 223—376), XVIII Podaci
i ilustracije najée$ce upotrebliava-
nih vrsta drveta (str. 377—1330).

Tredi svezak »Technologia del leg-
no« napisao je gotovo u cijelini
prof. G. Giordano. Od suradnika
potrebno je spomenuti:

— Dr Pasquale Palma, koji
je napisao prikaz poglavlja »Pluto«
(Glava XVII, poglavlje B.2) i

— Dr Maria Laura Edl-
mann-Abbate, koja jezaoko 320
vrsta napisala prikaz histologkih
karakternistika drva (Glava XVIII).

U trinaestom poglavlju dan je pri-
kaz onih karakteristika drva koje

1 Vidi »Drvna industrija« XXII,
9—10, str. 201—202, Zagreb, 1971.

2 Vidi »Drvna industrija« XXVI,
5—6, str. 143—144, Zagreb, 1975.
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zajedno tvore elemente dekoracije.
To su estetska svojstva drva, boja,
sjaj, Zica, struktura (finoca) i teks-
tura drva. Od boje kao dekorativ-
nog elementa prikazani su: prirodni
ton boje drva, promjene boje drva
koje su nastale djelovanjem prirod-
nih i biolo$kih faktora, te umjetno
bojenje drva. Od strukture odnosno
teksture kao dekorativnog elemen-
ta prikazane su radijalne, tangent-
ne 1 spiralne teksture, teksture ne-
kih &etinjaca uslovljene presjekom
malih i srednjih kvrga (npr. lim-
ba). Od sjaja kao dekorativnog ele-
menta prikazan je utjecaj drvmih
trakova na sjaj radijalnih povrsi-
na nekih vrsta drva (blistace). Na
kraju dan je prikaz zajednickog
utjecaja boje i sjaja na vanjski iz-
gled povrsina uzduznih presjeka ne-
kih vrsta drva. To su nepravilne
teksture: prugasta, piramidalna, re-
brasta; dzeverava tekstura drva pa-
nja i korijena; iskricava, cvjetasta,
jabucasta tekstura i dr.

Cetrnaesto poglavlje dijeli se u
dva dijela. U prvom dijelu prikaza-
no je ispitivanje fizickih i mehani-
¢kih karakteristika, te trajnosti dr-
va. U drugom dijelu prikazane su
metode ispitivanja sastava drva .i
drugih kemijskih karakteristika.

Prvi dio detrnaestog poglavlja o-
buhvada: a) Prikaz metoda odredi-
vanja velidine uzorka, tj. broja pro-
ba koje je potrebno izvesti da bi
se dobile statisti¢ki pouzdane vri-
jednosti za pojedine fizi¢ke i meha-
ni¢ke karakteristike drva. Nadin u-
zimanja odnosno izrade proba za
ispitivanje. — b) Prikaz ispitivanja
fizickih karakteristika masivnog dr-
va i ploéa iz drva. Za ispitiva-
nje fizickih karakteristika ploca iz
drva dan je prikaz metoda: od-
redivanje debljine, vlaZnosti, gusto-
ée, adsorpcije vlage, varijacije di-
menzija uslijed adsorpcije vlage i
ostalih karakteristika (kod vlakna-
tica neka elektritna svojstva, a kod
$perplo¢a C&vrstoéa lijepljenja). —
c) Prikaz ispitivanja mehanic¢kih
karakteristika masivnog drva i plo-
¢a iz drva. Za ispitivanje mehani-
¢kih karakteristika masivnog drva
dan je prikaz metoda ispitivanja:
¢vrstoée na tlak (u smjeru i oko-
mito na vlakanca), ¢vrstoée na vlak
(u smjeru i okomito na vlakanca),
¢vrstoce na cijepanje, Cvrstoée na
savijanje, ¢vrstoe na udarac, ¢vr-
stoce na smicanje, modula elasti¢-
nosti i tvrdocde. Za ispitivanje me-
harickih karakteristika plo¢a iz dr-
va prikazane su slijede¢e metode
ispitivanja: &vrstoe na vlak, &vr-
stoée na savijanje i modula ela-
sti¢nosti, ¢vrstoce na smicanje, évr-
stoée na udarac, savitljivosti, kom-
presibilnosti. — d) Opis strojeva za
ispitivanja i sistema ispitivanja fi-
zi¢kih i mehanickih karakteristika
masivnog drva i plo¢a iz drva (Am-
sler, Mohr i Federhaft, Instron). —
e) Kratka biljeSka o ispitivanju ka-
rakteristika gotovih (rukom izrade-
nih) konstrukcija, — f) Prikaz me-
toda ispitivanja trajnosti drva (na
napadaj gljiva, insekata i marinskih
$tetnika); ispitivanja efikasnosti an-
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tiseptika; ispitivanja zaStite od po-
7ara i ispitivanja efikasnosti hidro-
fobnih tvari.

U drugom dijelu cetrnaestog po-
glavlja dan je prikaz ispitivanja to-
pivosti drva u vodi, u eteru, u al-
kohol-benzolu; ispitivanja sadrzaja
pepela, holoceluloze, celuloze, ligni-
na i pentozana.

U petnaestom poglavlju dan je
prikaz razvrstavanja sortimenata
drva po kvaliteti. Sortimenti drva
prema upotrebi i vrsti drveta, di-
menzije sortimenata i naéin mje-
renja. Razvrstavanje sortimenata
drva po kvaliteti na osnovu vizu-
elnih elemenata; norme razvrstava-
nja sortimenata drva, koje su na
snazi u Italiji i na podru¢ju Evrop-
ske ekonomske zajednice. Norme
razvrstavanja uvoznih tropskih vr-
sta drveta na osnovu propisa izra-
denih po Medunarodnoj tehnic¢koj
asocijaciji za tropske vrste (A. T. L.
B. T. = Association Technigue In-
ternationale des Bois Tropicaux).
Norme razvrstanja sortimenata dr-
va za razna podruéja upotrebe, na-
roGito upotrebe sortimenata drva u
gradevnim komnstrukcijama. Dopu-
Stena naprezanja drvnih elemenata
konstrukcija. Razvrstavanje sorti-
menata drva po kvaliteti na osno-
vu nedestruktivnih metoda ispitiva-
nja. Noviji prijedlozi za razvrsta-
vanje sortimenata drva po kvaliteti
za manje poznate odredene upotre-
be. Razvrstavanje furnirskih i sto-
larskih ploca po kvaliteti.

U Sesnaestom poglavlju dan je
prikaz potro$nje drva u industriii
i obrtu u Italiji. Za period od 1948.
do 1973. godine grafic¢ki je prika-
zana potro$nja ogrjevnog drva; u-
kupna potro$nja drva i proizvoda
iz drva na osnovu analize proizvod-
nje drva, uvoza drva za meh. i
kem. preradu, uvoza celuloze i pa-
pira preradunato u odgovarajuéu
koli¢inu drva; potro$nja drva ceti-
njaca (jela/smreka, borovi, aris);
potro$nja drva listaca (kesten-ukup-
no, kesten bez taninskih ekstrakta,
bukva, hrast, ostale listace). Za pe-
riod od 1950. do 1974. grafi¢ki je
prikazan uvoz oblog i piljenog trop-
skog drva.

U sedamnaestom poglavlju prika-
zana je upotreba drvnih otpadaka
i upotreba sporednih proizvoda $u-
me.

Upotreba otpadaka obuhvatila je
prikaz iskori§cenja kore, Sumskih ot-
padaka, industrijskih otpadaka (pi-
lanski otpaci, otpaci u proizvodnji
$perploca, otpaci u proizvodnji na-
mjestaja), piljevine, drvnog brasna
ili praha.

Upotreba sporednih proizvoda $u-
me obuhvatila je prikaz drvnog ug-
ljena (pouglijavanje u $umi i ZeZni-
cama, pougljavanje u zatvorenim
pedima, suha destilacija drva, pro-

_izvodnja i potro$nja drvnog ugljena

u Italiji); pluta (opéenito i historij-
ski osvrt; makroskopske, histolo-
$ke, fizicke, mehani¢ke i kemijske
karakteristike; dobivanje, prerada i
upotreba pluta, proizvodnja i po-
tro$nja pluta u Italiji, pro$irenje

kulture i moguéi surogati); proiz-
vodi sekrecija (prirodna smola, ma-
na, ostale sekrecije $ecera, gumoz-
ne sekrecije, bojila, eteri¢na ulja);
proizvodi za $tavljenje (drvo, kora,
list, $iska, trgovina S$tavilima); je-
stivi plodovi (pinjoli, lje$njaci, pi-
staéi); ¢voraste izrasline pridanka
drvolikog vrijesa (»bruyere« — lu-
le); materijali za pletenje (vrba, ma-
terijali za pletenje iz tropskih pod-
ru¢ja: rafija, »$panjolska trska,
»malajska trska« i dr.).

U osamnaestom poglavlju dan je
opis i grafi¢ki prikaz pojedinih vr-
sta drva. Opis pojedinih vrsta drva
obuhvatio je: mazivlje, podrucje ras-
prostranjenja, karakteristike drva,
fizicke 1 mehani¢ke karakteristike
drva, trajnost, obradljivost i upo-
treba drva. U tabeli dan je broj
opisanih vrsta drva za pojedina po-
drudja:

Broi vrsta drveta

.Q)
s
8
>
&
Podruéje E
Nt 3 5
<)
= % & & ¢
8 2 8 3 &
1. Ttalija 14 49 4 67 —
2. Afrika 2 97 — 9 5
3. Sjeverna
Amerika 22 9 — 29 —
4. Latinska
Amerika 4 94 — 98 10
5. Azija 8 69 — 77 5
6. Oceanija 2 2 — 4 —
Ukupno 50 320 4 374 20

Na kraju poglavlja dan je kratki
prikaz ukupne povrsine i postotka
Sumovitosti svijeta prema podaci-
ma FAO iz 1975., kao i prikaz po-
vrS§ina zatvorenih i otvorenih $uma
u Africi, Latinskoj Americi i Aziji.

U osamnaestom poglavlju dana
su tri priloga. Prvi obuhvaca popis
vrsta drveta. Taj popis sadrzi po-
pis osnovnog mnazivlja s oznakom
stranice 1 geografskog lokaliteta,
botani¢ka imena s oznakom skupi-
ne i geografskog lokaliteta, ostalog
nazivlja s oznakom osnovnog na-
zivlja i geografskog lokaliteta. Dru-
gi prilog obuhvaca mikrofotografije
presjeka pojedinih novih vrsta dr-
veta i to za 32 vrste radijalni pre-
sjek, a za 298 vrste frontalni i tan-
gentni presjek. Treci prilog obuhva-
¢a reprodukciju u boji u prirodnoj
veli¢ini od 324 uvoznih vrsta drva.
Svaka reprodukcija sastoji se od
dva dijela, lijeva polovina repro-
dukcije odnosi se na prirodno drvo,
a desna ma lakirano drvo. Vrste dr-
va poredane su po kontinentima al-
fabetskim redom: Afrika 105 vrsta,
Sjeverna Amerika 12 vrsta, Latin-
ska Amerika 114 vrsta, Azija 81 vr-
sta, Oceanija 12 vrsta drva.



Na kraju knjige dan je popis ko-
riStene literature (str. 1331—1340) i
opsezni indeksi (str. 1341—1351). Bi-
bliografija sadrzi 242 izvora litera-
ture. Indeksi se dijele na: indeks
autora, indeks instituta i poduzeéa
citiranih u tekstu i stvarni odnosno
predmetni dindeks. Ovi indeksi u
znatnoj mjeri olak3at ée rad sva-
kom onom koji ¢e se koristiti ovim
dijelom.

G. Giordano u ovom zavr$nom
svesku svog velikog odjela »Tech-
nologia del legno« dao je kriticki
prikaz primjene drva u dekora-
tivne svrhe, ispitivanje drva i plo-
¢a iz drva, klasifikacije sortimenata
drva, upotrebe otpadaka drva i spo-
rednih $umskih proizvoda, te na
kraju tehnolo$ki opis sa ilustraci-
jama najée$ce upotrebljavanih vr-
sta drveta. On je napisao ovo djelo
na osnovu poznavanja najvaznije
svjetske literature iz tog podrudja
te na osnovu svojih vlastitih istra-
Zivanja.

Schroter, H.:

Grafi¢ka oprema knjige je izvan-
redna. Knjiga je bogato ilustrirana
sa 164 slike, 45 tabla mikrofotogra-
fija (ukupno 324 vrsta drveta s u-
kupno 616 mikrofotografija), 336
reprodukcija u boji i 42 tabele.

Djelo prof. G. Giordana, Techno-
logia del legno, Vol. III, Le prove
ed i legnami di piu frequente im-
piego, pisano je kao udzbenik za
studente i kao priru¢nik za $umar-
ske i drvarske struénjake. Mislje-
nja smo da to djelo znaci veliko o-
bogadenje ne samo talijanske nego
i internacionalne literature iz tog
podruéja. Isto tako smo misljenja
da ¢ée to djelo modi korisno poslu-
#iti $umarskim i drvarskim struc-
njacima i izvan Italije. Zbog toga
se ovo djelo preporu¢a i nasim
stru¢njacima koji rade na podruéju
$umarstva i drvne industrije.

I. Horvat

»TEHNIKA TAPECIRANJA I UNUTARNJE DEKORACIJE«

(POLSTERTECHNIK UND INNEN-DEKORATION) VEB Fachbuchver-
lag, Leipzig 1976.

Knjiga je prihvadena kao udzbe-
nik za stru¢ne $kole, ima 332 stra-
nice, 496 slika, 59 tabela, dimenzije
su 165 x 230 mm i maloprodajna
cijena joj je 11 M. Knjiga se dobav-
lja samo preko knjiZarske mreZe.

Znanstveno-tehnicki napredak po-
sljednjih godina izazvao je niz pro-
mjena u tehnici tapeciranja, kako
u pogledu novih materijala tako i
u pogledu novih uredaja i opreme,
te tehnolo$kih postupaka. Autor
knjige nastojao je sve to sabrati
i prikazati u opsegu i razini koja
odgovora osnovnoj namjeni knjige
— udzbehiku za struéne $kole.

Cjelokupno gradivo svrstano je u
8 poglavlja.

1. Zadataki znacenje stru¢nog rad-
nika za tapeciranje u narodnoj
privredi.

2. Materijali
U ovom poglavlju obradeni su:

— drvo i drvni materijali, metalni
materijali (opruge, opruzne jez-
gre, vijci i ¢avli)

— plasti i elasti (duroplasti i ter-
moplasti opcenito, poliuretanske
spuzve, proizvodnja po blok po-
stupku 1 proizvodnja oblikova-
nih elemenata, specijalni postup-
ci)

— tekstilni materijali (prirodna i
sinteti¢na vlakna, plosne tekstil-
ne tvorevine, tkanine za presvla-
ke na namje$taju)

— materijali za punjenje (biljni, Zi-
votinjski, sinteti¢ni)

— koZe (prirodne, sinteti¢ne).

— ispitivanje tekstilnih materijala
i koze

— Kkosturi

— ljepila (osnovna podjela i pri-
mjena

3. Strojevi i uredaji
U ovom poglavlju prikazani su:

— elementi strojeva koji su intere-
santni za tehnologiju tapeciranja

— strojevi za pjenjenje poliuretana

Nikola Stani¢ié

— ruéni strojevi i stabilni strojevi
za krojenje raznih materijala
— strojevi za $ivanje (lagani, sred-

nji 1 teski)
— prese, pneumatski pistolji i dru-
g0

4. Tehnika proizvodnje

— izrada oblikovanih elemenata od
poliuretana

— krojenje tkanina, koZe i poliure-
tana

— lijepljenje, varenje, Sivanje i cav-
lanje

— presvladenje, postavljanje gum-
ba i izrada ukrasa

5. Specijalizacija — namjestaj

Ovdje su opisane vrste tapecira-
nog namjestaja, oblikovanje, kostu-
ri, postavljanje elasti¢nih traka i
opruga.

6. Specijalizacija — ulo$ci za kre-
vete

Uloéci s opruZnom jezgrom, u-
losci od spuzve.

7. Specijalizacija — vozila

8. Specijalizacija — dekoracije

— opremanje i oblikovanje prosto-
rija

— dekoracija prozora i zavjese

— tehnika dekoriranja

— tekstilne obloge na podovima.

Iz prikazanog sadrzaja vidljivo
je da je knjiga prakticki posvecena
tehnologiji tapeciranog namjestaja,
te da su u nju uvrstene najnovije
spoznaje iz ove tehnologije. Broj-
ne ilustracije, tabele i shematski
prikazi olak$avaju usvajanje gra-
diva. Stoga ova knjiga, mada je pi-
sana kao udzbenik za stru¢ne $ko-
le, moZe posluziti i svim stru¢nim
kadrovima koji se bave tehnologi-
jom tapeciranog namjestaja.

Boris Ljuljka

»DRVODJELSKA TEHNOLOGIJA OBRADE 1«
(ruéna obrada drva)

Skolska knjiga — Zagreb 1976.

Knjiga je formata 170 x 240 mm,
ima 261 stranicu.

Gradivo je izneseno u 27 poglav-
lja i podijeljeno u dva dijela: ruc-
ni alat i ru¢na obrada.

U prvom dijelu obradeni su alati
za mjerenje, alati za zacrtavanje,
alati za oStrenje, alati za piljenje,
alati za blanjanje, alati za dublje-
nje, alati za busenje, alati za stru-
ganje, alati za udaranje, alati za
stezanje, alati za zamazivanje, alati
za bojenje i ostali alati.

U drugom dijelu obuhvadeno - je
odabiranje materijala, ru¢no kro-
jenje, ravnanje, debljanje, krpanje,
budenje, dubljenje, lijepljenje, ru-
¢na izrada vezova, sastavljanje
sklopova, ru¢no okivanje i pakira-
nje gotovih proizvoda.

Knjiga je namijenjena za udzbe-
nik pri srednjoskolskom obrazova-
nju kadrova drvne struke i final-
nog smjera i u skladu je s odgo-
varajuéim nastavnim planom i pro-
gramom.

Izdanje ove, kao i svake druge
nove knjige iz podruéja drvno-teh-
noloske literature, treba pozdravi-
ti. Treba ipak rec¢i da se alati i te-
hnologija opisani u ovoj knjizi da-
nas sve rjede primjenjuju i njihovo
mjesto zauzimaju mali ruéni stro-
jevi. Stoga ¢e osobit interes pobu-
diti slijedeéa knjiga, koja ée obra-
diti obradu ru¢nim strojevima i ob-
radu strojevima.

B. Ljuljka
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PRILOG KEMIJSKOG

ROMOS KATRAN

OOUR ,CHROMOS* PROIZVODNJA

NAS NCVI PROIZVOD

CHROMODEN BRZOSUSECI LAKOVI

Poliuretanska premazna sredstva (PUR)
nazivamo i DD lakovi, odnosno lakboje.
Ovo ime potjece od ishodnih BAYER-ovih
komponenata — DESMOPHEN i DES-
MODUR. Nase trgovacko ime za ove pro-
izvode jest — CHROMODEN LAKOVI.

Najkvalitetnija premazna sredstva su
bez sumnje poliuretanski (PUR) lakovi.
To su reakcioni, dvokomponentni lakovi,
a u posljednje vrijeme razvijaju se i jed-
nokomponentni. Zbog svojih izvanrednih
svojstava nalaze primjenu u svim pod-
nebljima — od Zarkog pojasa do onog s
vje¢nim ledom. Imaju izvanredno velike
mogudénosti primjene. Upotrebljavaju se
za povr$insku obradu drva, metala, fasa-
da, i dr. kod najteZih uvjeta eksploata-
cije. Mozda je dovoljno spomenuti da go-
tovo sve Zeljeznice i aerotransportne
kompanije propisuju povrsinsku zastitu
PUR sistemom. Ovi lakovi se odlikuju ve-
likom otporno$éu na atmosferilije, UV-
zrake, temperaturne promjene, udar, ha-
banje, elasti¢ni su, postojani na poviSene
temperature, morsku vodu, otporni na
agresivnu industrijsku atmosferu, kiseli-
ne, luzine niZih koncentracija, deterdZen-
te, otapala, ulja, masti i dr. Suhi filmovi
su netoksi¢ni pa se mogu primjenjivati i
u prehrambenoj industriji.

PUR lakovi i lak boje sastoje se od
dvije komponente: laka i kontakta. Lak
se sastoji, pojednostavljeno receno, od
smole koja je zasideni poliester sa slo-
bodnim hidroksilnim grupama, organskih
otapala, pigmenata i punila. Kontakt je
poliizocijanat otopljen u organskim ota-
palima. Mije$anjem laka i kontakta u od-
redenim omjerima dolazi do reakcije, i
tako se dobiva poliuretan. Svojstva filma
poliuretanskog laka ovise o strukturi po-
liesterske smole i o odnosu laka i kon-
takta. Kombinacijom raznih vrsta polie-
sterskih smola dobivaju se i razna svoj-
stva (veéa elasti¢nost, veca otpornost na

habanje, otpornost na kemikalije, otapala
i dr.) Da se postigne normalno otvrdiva-
nje, mora postojati ravnoteza izmedu izo-
cijanata i poliestera. Ako se ti odnosi po-
remete, ne dobivaju se filmovi odredenih
svojstava.

Komponente se mije$aju u odredenim
omjerima propisanim za odredeni lak.
Ovi lakovi su osjetljiviji na uvjete primje-
ne od ostalih lakova. Tako npr. velika rela-
tivna vlaga zraka ili prisutnost vode moze
izazvati Zeliranje, mjehuranje, kipljenje i
druge neZeljene posljedice. Brzina reak-
cije ovisna je o temperaturi i medusob-
nom odnosu komponenata.

Povr$insku obradu nasim Chromoden
lakovima posebno bismo mogli preporu-
¢iti za Skolski i kancelarijski namjestaj,
namjesStaj za laboratorije, ugostiteljske
objekte, hotele, vrtni namjestaj te sve
pokudéstvene predmete gdje se trazi ve-
lika otpornost i najbolja kvaliteta povr-
Sinske obrade.

Poznato je da se PUR lakovi sporije
suSe, a osim toga imaju znatno veéu ci-
jenu od nitro-lakova. To su razlozi da se
manje upotrebljavaju u povrsinskoj obra-
di drva.

Na zahtjev na$ih potro$aca izradili
smo poseban tip CHROMODEN LAKOVA
ZA DRVO koji imaju neznatno vecu ci-
jenu od nitromaterijala, a mogu se brzo
susiti u kanalnim susionicama. To su oso-
bine koje omogucavaju upotrebu u viso-
koserijskoj proizvodnji. Ti nasi novi
CHROMODEN BEZBOJNI LAKOVI po
sastavu su nitro-izocijanatni lakovi. Po
osobinama zaostaju za PUR lakovima, a
znatno su bolji i kvalitetniji od nitro-la-
kova. Odlikuju se velikom brzinom suse-
nja. 'Ravzrjeduju se Chromocel (nitro) raz-
rjediva¢em br. 6170-12 ili 6170-13 ovisno
o tome da li se nanose $trcanjem ili lije-
vanjem. Kad se nanose Airless uredajem,



KOMBINATA

KUTRILIN"

BOJA | LAKOVA

ZAGREB Radni¢ka cesta 43
Telefon: 512-922
Teleks: 02-172

OOUR Proizvodnja boja i lakova
Zitnjak b.b.
Telefon: 210-006

tada preporu¢amo Chromoden razrjedi-
vaé br. 5978-01.

Ovaj na$ novi tip CHROMODEN LA-
KA kao i ostali nas§i CHROMODEN LA-
KOVI jesu dvokomponentni. Za sada pro-
izvodimo dva tipa:

1. Chromoden bezbojni polumat lak br.
5985/BLED s efektom sjaja cca 15%
po Lange-u, mjereno s otvorom blende
1,3 mm na potpuno zapunjenoj povr-
$ini drva.

2. Chromoden bezbojni polumat lak br.
5985/TVIN s oko 25% sjaja po Lan-
ge-u.

Viskozitet ovih lakova je min. 25 se-
kundi po JUS. H. C8. 051 —20°C (4 DIN
53211), a suha supstancija min. 23%. Mi-
jeSaju se s Chromoden kontaktom br.
5939/SIMPO u omjeru:

100 tezinskih omjera laka
10 tezinskih dijelova kontakta

Radno vrijeme smjese je 16 — 20 sati
kod 20°C. Kod nizih temperatura radno
vrijeme je, naravno, duZe. Kad se smjesa
eventualno ne utro$i, ostavi se na hlad-
nom mjestu i drugi dan se pomijesa sa
svjeze priredenom smjesom i normalno
se moze raditi bilo kojim sistemom nano-
Senja.

Za visokoserijsku proizvodnju s brzim
ritmom proizvodnje predlazemo sistem:

1 x Chromocel (nitro) brzosuseéi temelj
br. 6160—12.

Nanos: 100 — 120 g/m2. Mogude je su-
Senje po rezimu:

1 min/25° C, 1 min./30° C, 1 min./50° C,
1 min/60°C, 1 min./70°C i 1 min./25°C,
a potom brusenje.

1 x Chromoden bezbojni polumat lak br.
5985/BLED ili 5985/TVIN.

Nanos: 80 — 100 g/m2. Su$enje ubrza-
no kod rezima: 1 min./20° C, 1,5 min./
60°C i 0,5 min/80°C i 0,5 min/20°C,
a mogude je suSenje kod rezima: 1
min./20°C, 2 min./80°C, 1 min./20° C.

Kod blazih rezima su$enja moZe se
nanositi i koli¢ina do 120 g/m?.

U ¢emu je prednost navedenih CHRO-
MODEN LAKOVA? Spomenimo neke: re-
lativno velika brzina su3enja, relativno
niska cijena, znatno veéa otpornost od
nitrolakova, moguénost nanosenja svim
industrijskim nacinima rada, dugo radno
vrijeme smjese, razrjedivanje nitrorazrje-
diva¢em, mogu se nanositi na Chromoden
(DD) i nitro temelje. Osim spomenutog
mogu se obradivati i one egzote koje
predstavljaju problem u povrsinskoj ob-
radi zbog sadrZaja smola i masnoda.

Ovim izlaganjem naravno nije obuhva-
dena sva problematika obrade ovim lako-
vima. To nije mogude jer svaki potrosad
ima druge zahtjeve, potrebe i razne teh-
noloske moguénosti. Kad trebate rijesiti
va$ problem povrsinske obrade drva —
obratite se na nase stru¢njake jer éemo
ih zajedno lakse rijesiti.

M. R.

ZA SVE PROBLEME POVRSINSKE OBRADE DRVA OBRATITE SE NA SLUZBU PRI-
MIJENE. NASI STRUCNJACI ZA POJEDINA SPECIJALIZIRANA PODRUCJA RADE ZA VAS.
OBOSTRANA SURADNJA — GARANCIJA SU VASEG USPJEHA
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SAJMOVI I IZLOZBE

Pred 5. Medunarodni sajam namjeStaja
i drvne induutrije
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Zagrebacki velesaiam danas — 30 godina nastupa drvne industrije Jugoslavije na afirmiranom medunarod-
nom trzistu

Drvarska grana jugoslavenske industrije ima tradiciju izlaganja na Zagrebatkom velesaj-
mu staru koliko i postojanje Zagrebatkog velesajma u oslobodenoj Jugoslaviji, a to ¢e reci da se
radi o 30-godisnjem jubileju.

Od izlaganja na sajmovima op¢ih uzoraka, zahvaljujuéi brzom razvoju i tendencijama speci-
jalizacije u raznim oblicima organizacionog i proizvodnog druStvenog djelovanja, proizvodali na-
mjestaja, opreme za drvnu industriju i proizvoda izradenih od drva kao osnovnog materijala,
opredijelili su se za izlaganje na specijaliziranom sajmu koji se od 1973, pod nazivom Medunarod-
ni sajam namjestaja i drvne industrije, neprekidno, jednom godisnje, odrzava na Zagrebackom
velesajmu u okviru proljetnih specijaliziranih sa jmova.

Proljetni specijalizirani sajmovi Zagrebac- Kako se radi o jedanaest sajmova koji se

kog velesajma odrzat ée se ove godine od 18.
do 24. travnja, a okupit ce izlagace na 11 spe-
cijaliziranih sajmova.

Drvna industrija Jugoslavije bit ¢e prisutna
s vise od 909/ proizvodata, a iz inozemstva
ée nastupiti tvrtke iz SR Njemacke, Austrije,
Italije, Velike Britanije i Madarske, koje de
uglavnom izloZiti strojeve za drvnu industriju,
ljepila, lakove i lazure.

istovremeno odrzavaju na Zagrebackom vele-
sajmu, specijalizacija nalaze da se pripadna i
prateéa industrija proizvodnji i preradi drva,
posebno namjes$taja, kao Sto su dekorativni
tekstil, okovi, boje i sli¢no, nalazi u okviru
svoje primarne proizvodne grupacije, medutim
nalazit ée se takoder predstavljena na Zagre-
backog velesajmu u istom terminu na drugim
specijaliziranim sajmovima.



Uz tu pretpostavku mozemo govoriti da ce
5. medunarodni sajam namje$taj i drvne indu-
strije zauzeti prostor vise od 40.000 m? s na-
stupom od oko 100 izlagaca iz 6 zemalja.

U sastavu izlagata posebno se isti¢u jugo-
slavenski proizvoda¢i namjestaja koji su to-
kom godine neprekidno prisutni na Zagrebac-
kom velesajmu, gdje u paviljonima 12, 16. i 23.
imaju stalnu prodajnu izlozbu — najveéu u
zemlji. To okupljanje proizvodata namjestaja
predstavlja neophodnu marketin§ku aktivnost,
jer je stranim kupcima iz istoéne i zapadne
Evrope, te USA i Kanade, koji u velikom broju
posjecuju Proljetne medunarodne sajmove Za-
grebackog velesajma, dakle i Sajam namjesta-
ja i drvne industrije, omoguéeno da steknu
pregled i predodzbu o optimalnoj kvaliteti i
industrijskom oblikovanju proizvoda ove nase
vazne izvozne grane.

Uspjeh koji su proizvoda¢i drvenih montaz-
nih kuda ostvarili na domadem i inozemnom
trzidtu, gdje je potraznja daleko veéa od po-
nude sve brojnijih, a time i konkurentnijih
proizvoda, ogledat ¢e se i na ovogodi§njem
Sajmu namjestaja i drvne industrije, jer su
DIP »Ogulin«, DIP »Delnicex, SMREKA, MAR-
LES, a ocekuje se jo§ i JELOVICA, izlozili po
jedan tip kuca iz svojeg proizvodnog progra-
ma, koji ée izazvati interes kod neposrednog
domaceg potrosaca, te domacdih i stranih iz-
vozno-uvoznih organizacija.

Kao informacija za radne kolektive, poseb-
no za one koji namjeravaju usvojiti nov radni
proces i nove strojeve za obradu drva, navodi-
mo neke od inozemnih tvrtki koje ée biti pri-
sutne na Sajmu: JOHAN F. BEHRENS, KU-
PER, O. K. E. RAINER VON DER HEYDE i
FINEX, SR Njemacka, iz Austrije FESTO,
SYNTHESA FARBEN FABRIK i HARALD
BURKERT, a iz Madarske TECHNOIMPEX.
Najavljeno je sudjelovanje tvrtke Wadkin, Ve-
lika Britanija, te TRAD i TOMEX, Italija.

Kao poseban servis za izlagale i poslovne
posjetioce u smislu unapredenja komercijalnih
aktivnosti na ovom intenzivnom medunarod-
nom trzistu bit ée organiziran Poslovni centar
s predstavnicima privrednih komora, banaka,
predstavni¢kih i zastupni¢kih organizacija, iz-
vozno-uvoznih orgamizacija, te drugih zaintere+
siranih subjekata za unapredenje poslovanja
na domadem i inozemnom trzistu.

éﬁfs Zagrebacki velesajam

5.
Medunarodni
sajam
namjestaja

I drvne
industrije
18-24. IV1977.

® Cjelokupan nastup jugoslavenskih pro-
izvoda¢a namje$taja, opreme za drvnu
industriju, sirovina i pomoénih mate-
rijala za drvnu industriju, uredenja
stambenih i drugih prostorija te osta-
lih proizvoda drvne industrije.

® 40.000 m> — 100 IZLAGACA — SRE-
DISTE INTENZIVNOG POSLOVANJA
I MEDUNARODNE RAZMJENE

® ZA VASU ORGANIZACIJU UDRUZE-
NOG RADA: POSLOVNI SUSRETI —
INFORMACIJE — NOVA TEHNOLO-
GIJA I DIZAIN

’

41021 Zagreb,

’ Av. B. Kidri¢a 2,

Y Tel. 511-666

.\/ Telex 21-385 yu zv zg

‘\\‘\ !0 /I/L/ Telegram:

Velesajam Zagreb



Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva i uredaja

u drvnoj industriji _ ddatak (Nastavak iz br. 11— 12/1976)
ll}:c?jm Eg:ﬁko‘ Engleski Francuski Njemacki
259.  pritisak, klipni piston pressure pression sur le piston Zylinderdruck
260.  pritisak, krajnji final pressure pression finale Enddruck
261.  pritisak, normalni normal pressure pression normale Normaldruck
262.  pritisak, parni steam pressure pression de la vapeur Dampfdruck
263.  pritisak, pocetni initial pressure pression initiale Anfangsdruck
264.  pritisak, radni effective pressure pression effective, Arbeitsdruck
p. de service, p. de
régime
265.  pritisak, ukupni total pressure pression totale Gesamtdruck
266.  proizvodnja production of production de Elektrizitats-
elektroenergije electric energy I’énergie électrique erzeugung
267.  prosjecna average temperature température moyenne durchschnittliche
temperatura Temperatur
268.  prosjeéna average value valeur moyenne Durchschnittswert
vrijednost
269.  protutlak back pressure contre-pression Gegendruck
270.  pust, filc felt feutre Filz
271.  pusteno brtvilo felt packing garniture en feutre Filzpackung
272.  rad (hod) stroja running of an engine fonctionnement Maschinenarbeit
d’'une machine
273.  rad (pogon), continuous running, fonctionnement ununterbrochener
neprckidan continuous waorking continu Betrieb
274.  rad, prekidan, intermittend fonctionnement unterbrochener
rad na prekide working, i. running intermittant Betrieb, unsteter B.
275. radnik, kvalificiran skilled labourer ouvrier qualifizierter
professionnel Arbeiter
276. radnik, nekvalificiran unskilled labourer ouvrier unqualifizierter
non-professionnel Arbeiter
277.  rashladni toranj cooling tower tour de Kiihlturm
refroidissement
278.  rosiste condensation point point de Kondensationspunkt
condensation
279.  rudni stroj portable machine machine portative Handmaschine
280. sabirnik pare steam dome dome de prise Dampfdom,
de vapeur Dampfsammler
281.  sagorijevanje, combustion combustion Verbrennung
spaljivanje
282.  sisaljka, centrifugalna centrifugal pump pompe centrifuge Kreiselpumpe
283.  sisaljka, mazalica, lubricating pompe de graissage Schmierpumpe
s. uljna pump
284.  sisaljka, rotacijska rotary displacement pompe rotative rotierende
pump de refoulement Verdréangerpumpe
285.  sisaljka, ru¢na hand pump pompe a main Handpumpe
286.  sisaljka, vakuumska vacuum pump pompe a vide Vakuumpumpe
287.  sisaljka, visokotla¢na high pressure pump pompe a haute Hochdruckpumpe
pression
288.  sporedni proizvod by-product produit secondaire Nebenprodukt,
Nebenerzeugnis
289.  stroj za bruSenje portable floor sander ponceuse de Fussbodenschleif-
poda (parketa) parquet maschine
290.  stroj za Cavlanje nailing machine - - §nachline a enfoncer Nagelmaschine
es clous
291.  stroj za glacanje buffing machine lustreuse Schwabbelmaschine
(Svablanje)
292.  stroj za izrezivanje stamping machine machine a estamper Stanzmaschine
(utiskivanje,
Stancanje)
293,  stroj za lijepljenje squaring up machine machine a assembler Verleimmaschine
uglovnih spojeva les angles fiir Eckverbindungen
294.  stroj za nano$enje machine for application machine a vernir Auftragmaschine
laka of laquer fiir Lacke
295.  stroj za obljepljivanje edge lipping and machine a coller les Kantenverleim-
rubova bonding machine placages ou autres Maschine oder
piéces sur chant Presse
48 (nastavak u slijedeéemFbrgju)



SOP KRSKO

INZENIRSKI BIRO

specijalizirano
podjetje
za industrijsko
opremo
inZenirski biro
LJUBLJANA, Riharjeva 26
tel.: 64 791, 64 792
telex: 31638 YU SOPIB
OOUR OPREMA OOUR IKON OOUR STORITVE

KRSKO, Cesta Kr3kih Zrtev 140
Tel. (068) 71-115

e KOMPLETNE LINIJE ZA LAKIRANJE PLO-
CASTOG NAMJESTAJA

e KOMPLETNE LINIJE ZA LAKIRANJE MA-
ﬁyﬁlﬁ\(} NAMJESTAJA TEHNIKOM UMA-

e KABINE | KOMORE ZA LAKIRANJE

e LINIJSKI | VERTIKALNI KANALI ZA SU-
SENJE LAKIRANIH POVRSINA

e DOVODNI VENTILACIJSKI | KLIMATIZA-
CIJSKI UREDAJI, ZIDNI AGREGATI ZA 1Z-
g:mu ODSISNOG ZRAKA U LAKIRNI-

o EKSHAUSTORSKI UREDAJI U DRVNOJ IN-
DUSTRUI

KOSTANJEVICA NA KRKI, Malente 3,
Tel. (068) 85-548

POSLOVNA JEDINICA
InZenjerskl biro, Zagreb, Siget 18
Tel. (041) 526-472

o INZENJERING INSTALACIJA ZA PNEUMAT-
SKI TRANSPORT U DRVNOJ | METAL-

NOJ INDUSTRWI, METALURGIJI, KAME-
NOLOMIMA | SLJUNCARAMA

e OPREMA ZA POLJODJELSTVO
LIMARSKI RADOVI

projektira = proizvodi

KRSKO, Gasilska 3
Tel. (068) 71-291, telex: 33-764

e IZVODENJE VODOINSTALACIJSKIH | TO-
PLOVODNIH INSTALACIJA

LIMARSKO-BRAVARSKI RADOVI

e IZRADA INSTALACIJA ZA ODSISAVANJE,
PROVJETRAVANJE | FILTRIRANJE U IN-
DUSTRIJI | DRUSTVENIM OBJEKTIMA

GRADEVNA BRAVARIJA

o BRUSENJE, GRAVIRANJE, REZANJE |
PRODAJA RAVNOG STAKLA

IZRADA OGLEDALA | OKVIRA

USTAKLJIVANJE OBJEKATA SVIM VRSTA-
MA STAKLA, MONTAZA STAKLENIH VRA-
TA i KUPOLA

e LICILACKI | FASADERSKI RADOVI

- ’
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PROIZVODI:

e poluautomatske i automatske proto¢-
ne tra¢ne brusilice za fino brusenje
drva, laka i folija

Radne S$irine: 1100—1350—2300—2550—
2800—3050—3300 mm

e Brzina radnih pomaka 6...30 m/min
e Brza izmjena brusnih traka
e Brzo podesavanje strojeva

e Standardna i elektroni¢ka pritisna
elasti¢éna greda

° ﬁm§enje s dvije i viSe traka
e Maksimalno iskoridtenje brusnih traka Automatska brusilica KSA-1

PROIZVODI:

® jednostrane i dvostrane strojeve za oblaganje rubova (Kantenanleimmaschine)
© automate za potpunu obradu rubova KOMBIMAT

@ korpusne prese

e uredaje za nanoSenje ljepila kod montainih radova (FIX-Leimere)

Automat za potpunu obradu rubova KOMBIMAT




JRION & DENZ GMBH

PROIZVODI:

@ podstolne formatne pile

@ automatske linije za krojenje ploca
@ poprecne kruzne pile za masiv

@ automatske linije za krojenje masiva

Priefl zHorstmann
Bohr-und Enpresstechnik

PROIZVODI:

@ automate za upustanje petlji za
namje$taj i gradevnu stolariju

automate za montazu okova za
ugaono spajanje elemenata

montaznog namjeStaja

pneumatske prese za ladice

Automatska skupina za krojenje ploca
VKA.

Automat za upustanje okova, BAT




Od 18. — 24. svibnja, LIGNA HANNOVER 77

~ dryRu
Industr

71!

LIGNA HANNOVER '77 najveéi je
struéni velesajam svijeta za drvnu in-
dustriju i S8umarstvo. |z 30 zemalja do-
lazi preko 700 izlaga¢a. Proizvodaci
medunarodne veli¢ine i imena dolaze
u Hannover. Oni demonstriraju razvi-
tak dviju plodonosnih radnih godina.

cijelog sv

Pokazuju 8to je novo, &to je jod vide
poboljSano nakon uspjedne LIGNE '75
u Hannoveru. Sto donosi racionaliza-
cija u drvnoj Industriji | Sumarstvu.
Sto je takoder uéinjeno za zastitu pri
radu | za$titu okoline.

Ijeta

da se sastanete
Sumarskim

Dodite u Hannover,
8 drvno-industrijskim i
struénjacima. Molimo da mislite na to:
drugi po redu velesajam LIGNA opet
¢e se odriati tek na kraju ovog de-
setlje¢a. »Dobro dosli u Hannover«.

7

Y/ il

Ao

S
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Ponuda LIGNA HANNOVER '77

000600060

Molimo Vas da zatrazite dalje infor-
macije od: Deutsche Messe — un
Ausstellungs — AG

Messegelédnde. D-3000 Hannover 82.
Tel.

Sumsko-tehni¢ki strojevi, vozila, ala-
ti i druga pomagala

Strojevi za obradu | preradu drva te
za manipulaciju drvom i drvnim pro-
izvodima u pilanarstvu i tvornicama
furnira i plo¢a

Strojevi za preradu sintetskih mate-
rijala, specifi®ni za drvnu industriju
Pomoéna sredstva i uredaji, speci-
fiéni za drvnu industriju

Ruéni strojevi i jedinice za obradu

Strojni alati i sredstva za brusenje
Teku¢i materijali za povrSinsku ob-
radu, kao lakovi i mogila

Kemijska sredstva za vezanje, ota-
panje i odvajanje, narogito ljepila

Savezi | organizacije, inZenjerski i
projektni uredi, izdavacgi i knjizare.

(0511) 891. Telex: 0922728

L
HAN

Ime:

DIE 3

\

Ulica:

Mjesto:

MEDUNARODNI STRUCNI VELESAJAM STROJEVA | OPREME
ZA DRVNU INDUSTRIJU

18. do 24. svibnja

N\




“nvo u nasem proizvodnom programu

RIV-1i

Visokoturazna nadstolna
glodalica s remenskim
prijenosom

p_ Jednolisna formatna kruzna pila
s predrezivacem

KORISTITE SE MOGUCNOSCU KUPOVANJA
NASE OPREME NA TROGODISJI
KOMERCIJALNI KREDIT




VANJSKA | UNUTRASNJA
TRGOVINA PROIZVODIMA
SUMARSTVA | INDUSTRI-
JE PRERADE DRVA

UV O2Z DRVA | DRV-
NIH PROIZVODA, TE OP-
REME | POMOCNIH MA-
TERIJALA ZA SUMAR-
STVO | INDUSTRIJU PRE-
RADE DRVA

P

PRODAJNA MREZA
U TUZEMSTVU:

ZAGREB
RIJEKA
BEOGRAD
LJUBLJANA
OSIJEK
ZADAR
SIBENIK

SPLIT

i ostali potrosacki

centri u zemlji

»EXPORTDRVO «

poduzeée za vanjsku i unutrasnju trgovinu drva i drvnih
proizvoda,

te ludko-skladigni transport i $pediciju bez supsidijarne
i solidarne odgovornosti OOUR-a

41001 Zagreb, Marulicev trg 18; p. p. 1009; Tel. 444-011;
Telegram: Exportdrvo Zagreb, Telex: 21-307, 21-591;

Osnovne organizacije udruzenog rada:

OOUR — Vanjska trgovina — 41000 Zagreb, Marulicev trg 18,
pp 1008, tel. 444-011, telegram: Exportdrvo-Zagreb, telex:
21-307, 21-591

OOUR — Tuzemna trgovina — 41001 Zagreb, ul. B. Adzije 11,
pp 142, tel. 415-622, telegr. Exportdrvo-Zagreb, telex 21-307

OOUR — »Solidarnost« — 51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp 142,
tel. 22-129, 22-917, telegr. Solidarnost-Rijeka

OOUR — Luéko skladisni transport i Spedicija — 51000 Rijeka,
Delta 11, pp 378, tel. 22-667, 31-611, telegr. Exportdrvo-Rijeka,
telex 24-139

ORTDRVO

ZAGREB

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU:

Vlastite firme:

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35-03 th Street Long
Island City — New York 11106 — SAD

OMNICO G.m.b.H., 83 Landshut/B, Watzmannstr. 65 (SRNJ)
OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (Italija)

EXHOL N. V., Amsterdam, Z Oranje Nassaullan 65
(Holandija)

Poslovne jedinice:

Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon,
London, S. W. 19-IQE (Engleska)

EXPORTDRVO — predstavnistvo za Skandinaviju,
10825 Stockholm 16, POB 16298 (Svedska)

EXPORTDRVO — Mo s kva — Kutuzovskij Pr. 13. DOM 10-13



